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ADVERTENCIA

Asegurate de leer y comprender este manual y sus instrucciones de seguridad antes
de usar la Form Auto. No hacerlo podria causar lesiones graves o incluso la muerte.

AVISO LEGAL

Formlabs no ha escatimado esfuerzos para que estas instrucciones sean lo mas claras,
completas y correctas posible. La informacion que proporciona este documento contiene
descripciones generales y/o caracteristicas técnicas de los productos adjuntos. Este
documento no debe usarse para determinar la adecuacion o fiabilidad de estos productos
para aplicaciones especificas de los usuarios. Tampoco debe considerarse un sustituto de un
documento elaborado a tal efecto. El deber de cualquier usuario o integrador del producto
es realizar el andlisis de riesgo, la evaluacién y el ensayo apropiados y completos de los
productos para la aplicacién o uso especifico que se les desea dar. Formlabs y sus entidades
afiliadas subsidiarias no se responsabilizan del mal uso de la informacién aqui contenida.
Contacta con nosotros si tienes alguna sugerencia para realizar mejoras o modificaciones en
esta publicacién o has encontrado errores en ella.

Copyright © 2023 Formlabs. Todos los derechos reservados.

support.formlabs.com

MARCAS COMERCIALES

Todos los nombres de productos, logos y marcas son propiedad de sus respectivos titulares.
Todos los nombres de empresas, productos y servicios que aparecen en este manual se usan
Gnicamente con fines de identificacion. El uso de estos nombres, logos o0 marcas no constituye
un apoyo o aprobacion de los mismos.

REVISIONES DEL DOCUMENTO
Fecha Versién Cambios en el documento

Jun 2023 REV 01 Publicacién inicial
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1.2

1.2.1

Prefacio

ijFelicidades! Has adquirido una Form Auto. En nombre del equipo de Formlabs,
te agradecemos tu compra.

Este manual explica como realizar la preparacion, el uso y el mantenimiento adecuados
de la Form Auto, ademas de proporcionar recomendaciones de disefio para optimizar los
resultados de impresion.

Este manual estd pensado para quien instale, utilice, mantenga o interactie de cualquier otra
forma con la Form Auto. Supervisa a los usuarios inexpertos para garantizar una experiencia
agradable y segura.

Lee y conserva las instrucciones

Asegurate de leery comprender este manual y sus instrucciones de seguridad antes de usar
la Form Auto. No hacerlo podria causar lesiones graves o incluso la muerte. Conserva toda la
informacion de seguridad y las instrucciones para consultarlas en el futuro y proporcionarselas
a usuarios posteriores del producto.

Sigue todas las instrucciones para evitar incendios, explosiones, descargas eléctricas u otros
peligros que puedan provocar dafios materiales y/o lesiones graves o mortales.

Solo deben usar la Form Auto personas que hayan leido este manual en su totalidad y hayan
comprendido su contenido. Aseglrate de que todo usuario de la Form Auto lea y siga estas
advertencias e instrucciones. Formlabs no se responsabiliza de casos de dafios materiales o
personales provocados por un uso incorrecto del producto o por no seguir las instrucciones
de seguridad. En dichos casos, la garantia perderd su validez.

Obtencién de documentacién e informacién

Visita Formlabs.com para:

« Acceder a la tienda de Formlabs (formlabs.com/es/store) y a tus cuentas de Dashboard
(formlabs.com/dashboard).

- Encontrar proveedores de servicios certificados en tu region (formlabs.com/company/
partners).

» Acceder a las Condiciones de servicio (https://formlabs.com/es/terms-of-service)
y la Politica de privacidad (https://formlabs.com/es/privacy-policy/).

Visita support.formlabs.com para:

« Acceder a la versién mas reciente de toda la documentacién de los productos de Formlabs.

. Contactar con el servicio de asistencia de Formlabs para solicitar documentacion, manuales,
guias de reparacion e informacién técnica.

- Enviar cualquier comentario u opinién en la que nos comuniques qué esta bieny qué podria
mejorar. Formlabs valora los comentarios de sus usuarios.

« Solicitar formacion adicional.

Asistencia y servicio

Conserva una prueba de la compra original para solicitar los servicios de la garantia. Las
opciones de servicio dependen del estado de la garantia del producto en cuestion. Incluye
el nombre de serie del producto cuando contactes con el servicio de asistencia de Formlabs

o con un proveedor de servicios certificado para recibir asistencia.

Prefacio | 7
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1.2.2

Los productos de Formlabs tienen un nombre de serie: un identificador Unico para hacer un
seguimiento del historial de la unidad (fabricacion, reparacién, etc.) y para distinguir el uso
cuando esté conectada a la red. El nombre de serie de la Form Auto se encuentra junto al
interruptor de encendido y sigue el formato FA-F3-AAAAA, donde AAAAA es un cédigo
alfanumérico.

Los proveedores de servicios de Formlabs también proporcionan asistencia y servicio.
El alcance de otras garantias o garantias extendidas que ofrezcan Formlabs o un proveedor
de servicios certificado puede depender de las condiciones de cada oferta.

En el caso de productos comprados a proveedores de servicios certificados, solicita asistencia
al proveedor de servicios original antes de contactar con Formlabs.

Para cualquier solicitud de asistencia o servicio, incluidas informacion sobre el producto,
asistencia técnica o asistencia con las instrucciones, contacta con el servicio de asistencia
de Formlabs:

support.formlabs.com EE. UU. EE. UU.
Formlabs, Inc. Formlabs, Inc.
35 Medford St. 220 E Buffalo St.
Somerville, MA, EE. UU,, Milwaukee, WI, EE. UU.
02143 53202
Alemania Hungria Taiwan
Formlabs GmbH Formlabs No. 2825#215%2 9, Shizheng
Nalepastrasse 18-50 Andrdssy Ut 9 North 2nd Rd, Xitun District
12459 Berlin, Alemania 1061 Budapest, Hungria Ciudad de Taichung, Taiwan
407
Japon
Edificio Kitashinagawa369,
12 planta
3 Chome-6-9 Kitashinagawa
Ciudad de Shinagawa
Tokio 140-0001, Japén

Garantia

Este producto se encuentra protegido por una garantia. Formlabs ofrece una garantia para
todo el equipo de marca Formlabs. Salvo que se indique expresamente lo contrario, las
condiciones de servicio, incluida la garantia, constituyen la totalidad del acuerdo entre tu
y Formlabs respecto al servicio y cualquier producto que compres a Formlabs. Ademas,
anulan y sustituyen a toda comunicacion, propuesta o acuerdo previo 0 contemporaneo,
sea electrénico, oral o escrito, entre tiy Formlabs. Lee la garantia para conocer més detalles
sobre la garantia de Formlabs en tu region:

EE. UU. formlabs.com/support/terms-of-service/#Warranty
UE (EN) formlabs.com/support/terms-of-service/eu/
UE (DE) formlabs.com/de/support/terms-of-service/eu/


https://support.formlabs.com/s/contact-support
https://support.formlabs.com/s/contact-support

UE (FR)

UE (ES)

UE (IT)

América Latina (ES)
Asia y Oceania (EN)
Japon (JA)

formlabs.com/fr/support/terms-of-service/eu/
formlabs.com/es/terms-of-service/eu
formlabs.com/it/terms-of-service/eu
formlabs.com/latam/terms-of-service/
formlabs.com/asia/terms-of-service/
formlabs.com/jp/terms-of-service/
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2. Introduccion

21 Uso previsto
La Form Auto es una herramienta comercial de precision prevista para su uso en la fabricacién
aditiva a partir de resina fotopolimerizable de disefios proporcionados por el usuario final.
Las caracteristicas de funcionamiento finales de la resina fotopolimerizable curada pueden
variar segun tu cumplimiento de las instrucciones de uso, su aplicacién, las condiciones de
funcionamiento, el material con el que se combine, su uso final u otros factores.

@ En algunos casos, el proceso de fabricacion aditiva en si mismo puede tener como

Pyt resultado caracteristicas de funcionamiento variables entre distintos lotes de
fabricacién o incluso entre varias unidades de una pieza concreta. Dichas variaciones
pueden no ser evidentes y provocar defectos inesperados en piezas elaboradas

mediante fabricacién aditiva.

A Debes verificar de forma independiente si la fabricacién aditiva, la estereolitografia,

ATENCION la Form Auto y cualquier disefio o material empleado son adecuados para la aplicacién
y la funcién prevista antes de utilizarlos. En ningldn caso Formlabs se responsabiliza
de cualquier pérdida, lesién o muerte que puedas sufrir o provocar a un tercero
relacionada con tu uso de los productos de Formlabs. Hasta donde lo permite la
ley, Formlabs NO DA NINGUNA GARANTIA IMPLICITA NI EXPLICITA DE QUE SUS
PRODUCTOS SEAN ADECUADOS para un uso concreto, pues Formlabs no puede

prever la naturaleza y circunstancias particulares de dicho uso.

A Formlabs no es un fabricante de productos sanitarios. Formlabs proporciona

ADVERTENCIA herramientas y materiales que pueden usarse para muchas aplicaciones, pero no da
ninguna garantia de la seguridad o efectividad de cualquier dispositivo especifico
fabricado con productos de Formlabs. Ciertos productos de Formlabs, como los
conocidos comtinmente en la industria como materiales "biocompatibles", se han
disefiado para cumplir las normas pertinentes de la industria. Las normas especificas
y las especificaciones técnicas mas pertinentes se pueden identificar en las fichas
técnicas y se han realizado ensayos de acuerdo con los protocolos de ensayo
pertinentes para esas normas y especificaciones. Los materiales biocompatibles son
un producto especializado, desarrollado para ser usado por profesionales médicos,
y deberian utilizarse segun las instrucciones de uso.

No modifiques la unidad. La Form Auto viene preparada de fabrica para su uso.

Modificar la unidad sin el consentimiento y las instrucciones explicitas de Formlabs o

ADVERTENCIA
de un proveedor de servicios certificado invalida la garantia y podria provocar dafios

irreparables en la maquina, asi como causarte lesiones corporales.
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2.2

Especificaciones técnicas

Parametro
Tecnologia

Dimensiones del producto
(ANC. X PROF. X ALT.)

Peso

Requisitos de alimentacion

Compatible con

Conectividad Ethernet

Emisién sonora

Notificaciones

Preparacion de impresiones

Tipo de archivo

Unidad
Build Platform 2 accionada mecénicamente

Impresora con la cubierta abierta:
61,0 x 85,8 x 88,5 cm

Impresora con la cubierta cerrada:
61,0 x 85,8 x 68,0 cm

Sin impresora: 32,7 kg

Con impresora: 50,1 kg

100-240 VCA
25A
50/60 Hz

Form 3+, Form 3B+, Form 3B, Form 3

Puerto LAN Ethernet RJ-45 (10BASE-T/100BASE-TX/1000BASE-T)
Realiza la conexion con un cable blindado Ethernet (no incluido):
como minimo de Cat5 o Cat5e o Cat6 para 1000BASE-T.

No supera los 79,5 dBA.

Notificaciones en la pantalla tactil
Envio de SMS/correos electronicos a través de Dashboard

Software de escritorio PreForm

STL
OBJ
3MF

Introduccién |11



Componentes del producto

Form Auto
(3]
(4]
° e
(6]
(2]

© Accionador de la cubierta: El
accionador de la cubierta abre
la cubierta de la impresora durante
la retirada de las piezas.

© Base: La impresora se acopla a la
plataforma giratoria de la base mediante
una placa adaptadora fijada a los pies
ajustables de la impresora.

© Protector UV: Cubierta extraible a prueba
de radiacion UV. Este componente
protege el mecanismo de retirada de
piezas y evita que la resina no curada
se endurezca dentro de la maquina.

O Pértico de liberacién de piezas: Alberga
el mecanismo de retirada de piezas,
la cdmara y otros elementos de liberacion
de piezas.

Q Contenedor de liberacién de piezas:
Un recipiente resistente a la radiacion
UV donde se almacenan las piezas
tras ser liberadas por la Form Auto.

La cesta de lavado de piezas incluida
es compatible con la Form Wash L.

6 Cesta de lavado: Una cesta de
acero inoxidable que interactta
con la Form Wash L, permitiendo que
las piezas se transfieran directamente
a la Form Wash L para su lavado.

12

© Plataforma giratoria: La impresora se
acopla a la plataforma giratoria de la
base mediante una placa adaptadora
fijada a la parte inferior de la impresora.
La plataforma giratoria permite que la
impresora gire hasta tres posiciones en
incrementos de 90 grados.

Posicién de impresion: la impresora
estd orientada hacia el recinto de
retirada de piezas y el contenedor

de liberacién de piezas.

Posicién de la pantalla tactil: la
impresora estd orientada hacia el
lateral de la Form Auto o en direccion

opuesta al recinto de retirada de piezas,
permitiendo acceder a la pantalla tactil.
© Recinto de retirada de piezas: Las
piezas se retiran de la base de impresién
y llegan al recinto de retirada, que
recoge las piezas y las transporta fuera
de la impresora. A continuacion,
las piezas se depositan en el contenedor
de liberacién de piezas.
© Mecanismo de retirada de piezas:
Este mecanismo mueve el recinto de
retirada de piezas y aprieta las asas
de la Build Platform 2 para retirar las
piezas de la base de impresion.



232 Componentes adicionales del paquete Form Auto

o Contenedor de liberacion de piezas de la Form Auto
© Cesta de lavado de la Form Auto (compatible con la Form Wash L)
© Placa adaptadora de la base de la impresora
O Recinto de retirada de piezas de la Form Auto (en 3 piezas)
(5] Caja de herramientas y elementos de fijacién
o Tornillos del pértico (4, M8 x 1,25, 12 mm)
o Arandelas de los tornillos del portico (4)
o Tornillos de palomilla del recinto de retirada de piezas (5)
o Tornillos del soporte de la cubierta (4, M3 x 0,5, 18 mm)
o Llave Allen de 2,5 mm
o Llave Allen de 3 mm
o Llave Allen de 5 mm
(6] Soporte de la cubierta de la impresora de la Form Auto
@ Disco de nivelacion de la Form Auto (compatible con la Form 3L/Form 3BL)
© Pie de la cubierta de laimpresora (cartén, 2 piezas) y tapa de la ranura del cartucho (cartén)

@ Cuando se imprime con una resina de Formlabs para aplicaciones biocompatibles,
el recinto de retirada de piezas, el contenedor de liberacién de piezas y la cesta

de lavado de la Form Auto se consideran parte del proceso de impresién. Reserva

juegos adicionales de recintos de retirada de piezas, contenedores de liberacion

AVISO

de piezas y cestas de lavado exclusivamente para las resinas destinadas a
aplicaciones biocompatibles.

Introduccion 113



2.4

Interfaz de usuario de la Form Auto

Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.

La pantalla tactil de la impresora de la linea de productos Form 3 actia como pantalla e
interfaz para la Form Auto unida a ella. La pantalla tactil muestra la informacion de impresion,
los ajustes y los mensajes de error.

La Form Auto también incluye una luz de estado. La luz de estado indica el estado de la
maquina. Consulta los mensajes de la pantalla tactil para entender lo que significa la luz
de estado.

Las siguientes pantallas y opciones relacionadas con la Form Auto son accesibles a través
de la pantalla de la impresora, en el menu Settings (Ajustes):

« Enable Form Auto (Habilitar la Form Auto)

« Leveling (Nivelacion)

» Calibrate Part Removal (Calibrar retirada de piezas)

+ Open Cover (Abrir la cubierta)

+ Run Print Removal Cycle (Realizar ciclo de retirada de impresiones)

« Update Form Auto (Actualizar la Form Auto)

« Run Self Test (Realizar autocomprobacién)

14
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ATENCION

Seguridad

Asegurate de leer y comprender este manual y sus instrucciones de seguridad antes
de usar la Form Auto. No hacerlo podria causar lesiones graves o incluso la muerte.

Supervisa a los usuarios inexpertos para garantizar una experiencia agradable y segura.
Las instrucciones contienen advertencias e informacién de seguridad, que se explican
a continuacion:

PELIGRO indica un nivel de riesgo alto que, de no evitarse, provoca la muerte o lesiones graves.

ADVERTENCIA indica un nivel de riesgo medio que, de no evitarse, puede provocar la muerte o
lesiones graves.

ATENCION indica un nivel de riesgo bajo que, de no evitarse, puede provocar lesiones leves
o0 moderadas.

AVISO indica informacién considerada importante, pero sin relacién con riesgos.
PELIGRO: El alcohol isopropilico es un producto quimico inflamable.
ADVERTENCIA: El rayo laser es perjudicial para los 0jos. Evita el contacto directo.

RIESGO MEDIOAMBIENTAL: La resina fotopolimerizable sin curar estd clasificada como una sustancia
dafiina para la vida acuética.

ACCION OBLIGATORIA: Consulta el manual/folleto de instrucciones.
ACCION OBLIGATORIA: Se requiere una toma de tierra.
ACCION OBLIGATORIA: Desconecta la maquina antes de realizar el mantenimiento o la reparacion.

Seguridad de los componentes y subsistemas
General

Peligro de levantamiento: Debido a su tamafio y su peso, una Unica persona no debe
mover ni recolocar la Form Auto sin ayuda.

Seguridad | 15



@ No levantes ni recoloques la Form Auto:

P « Tirando de la cubierta o de cualquier otra pieza movil de la maquina.
. Cuando la maquina esté conectada a la corriente.
« Cuando la maquina esté conectada a un cable Ethernet.

« Cuando el pértico de liberacién de piezas no esté fijado en su sitio.

@ La Form Auto requiere un entorno de funcionamiento con una baja humedad
ambiental y baja electricidad estatica. Dada la sensibilidad de sus componentes y de
los medios de impresion, la fiabilidad del sistema y la calidad de la impresion pueden
fluctuar si la temperatura y la humedad estan fuera de los niveles recomendados.
Consulta el apartado 4.1 Ubicacién y entorno para conocer cudl es el entorno de

AVISO

funcionamiento recomendado.

312 Laser
Las impresoras Form 3, Form 3B, Form 3+ y Form 3B+ son dispositivos ldser de Clase 1.
Consulta el manual de la impresora para obtener informacion relevante sobre la conformidad
con la normativa y la seguridad.

313 Resina

A Las resinas y los disolventes pueden causar irritacion en la piel o una reaccién
alérgica cutanea. Usa guantes cuando manipules resina liquida, disolvente liquido o
ADVERTENCIA
superficies cubiertas de resina. Lavate la piel con abundante jabén y agua.

@ Consulta las fichas de datos de seguridad (FDS) como fuente principal de informacion
Pvre para entender la seguridad y la manipulacién de las resinas de Formlabs. Trata
las resinas de Formlabs como cualquier otro producto quimico de uso doméstico.
Sigue los procedimientos de seguridad habituales para productos quimicos y las
instrucciones de manipulacién de las resinas de Formlabs. De forma general, las
resinas de Formlabs no cuentan con aprobacion para su uso con comida, bebidas
o aplicaciones médicas en el cuerpo humano. Consulta las fichas de datos de

seguridad (FDS) de cada resina, junto con support.formlabs.com, para saber mas.

314 Perturbaciones radioeléctricas

Este equipo se ha sometido a ensayo y cumple con los limites para un dispositivo digital
de clase A, segun el apartado 15 del capitulo 47 del documento CFR de las normas de la
Comisién Federal de Comunicaciones de Estados Unidos (FCC). Estos limites estan disefiados
para proporcionar una proteccion razonable contra interferencias perjudiciales cuando el
equipo se utiliza en un entorno comercial. Este equipo genera, utilizay puede irradiar energia
radioeléctrica. Si no se instala ni se utiliza de acuerdo con el manual de instrucciones, puede
provocar interferencias perjudiciales en las comunicaciones por radio. El uso de este equipo
en zonas residenciales puede causar interferencias dafiinas que, de producirse, debera
corregir el usuario bajo su total responsabilidad.

16
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3.2

A

ADVERTENCIA

/N

ATENCION

3.3

Los cambios y modificaciones no autorizados por Formlabs que sufra este producto pueden
anular su compatibilidad electromagnética (CEM) y su conformidad inaldmbrica. Eso anularia
tu autoridad para utilizar el producto.

Este producto ha demostrado su CEM en condiciones que incluian el uso de periféricos
y cables blindados entre los componentes del sistema conformes con la normativa. Es
importante que utilices periféricos y cables blindados entre los componentes del sistema
conformes con la normativa para reducir la posibilidad de provocar interferencias en aparatos
de radio, televisores u otros dispositivos electrénicos.

Disolventes

Formlabs no fabrica disolventes, como el alcohol isopropilico y el éter monometilico de
tripropilenglicol, que puedan utilizarse para limpiar la Form Auto o las piezas impresas. Consulta
al fabricante o al distribuidor de los productos quimicos si deseas informacién de seguridad
detallada. Sigue atentamente las instrucciones de seguridad proporcionadas con el disolvente
que compres. Los disolventes inflamables, como el alcohol isopropilico, deben mantenerse
alejados del calor, el fuego o las chispas, y sus recipientes deben mantenerse cerrados o
tapados cuando no se utilicen. También recomendamos que uses guantes protectores y
cuentes con una buena ventilacion cuando trabajes con disolventes.

Equipo de proteccién individual (EPI)

Se puede conseguir un uso seguro de la Form Auto utilizando el siguiente equipo:

- Guantes de nitrilo resistentes a los productos quimicos

« Gafas de seguridad

Consulta el manual de tu impresora y la FDS de tu resina para obtener informacién adicional
sobre seguridad.

Irritante para la piel: La resina y el disolvente pueden causar irritacion de la piel o una
reaccién alérgica cutdnea. Usa guantes cuando manipules resina liquida, superficies
cubiertas de resina o disolvente. Lavate la piel con abundante jabén y agua.

Riesgo de lesiones oculares: Algunos métodos para retirar los soportes pueden
provocar que salten pequefios trozos de los soportes. Presta atencién a los restos
que salten. Usa proteccién ocular y guantes para proteger la piel y los ojos.

Especificaciones de las herramientas adicionales
La Form Auto solo se debe usar con accesorios y herramientas adicionales proporcionados
y recomendados por Formlabs o por un proveedor de servicios certificado. Los accesorios
y materiales de terceros pueden provocar dafios. Consulta los apartados 3.2 Equipo de
proteccion individual (EPI) y 6.1 Herramientas y materiales si necesitas mas informacion.
Adquiere los siguientes materiales adicionales:
- Limpiador de uso general (p. €j., limpiacristales)

o Para limpiar la cubierta, las carcasas exteriores y la pantalla de la maquina.
« Alcohol isopropilico, 90 % o superior

o El disolvente recomendado para el lavado de las impresiones.
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o Para limpiar los componentes 6pticos de la impresora, la base de impresion y los chips
de identificacion del cartucho.
o Para limpiar las herramientas y la superficie de trabajo.
- Papeles absorbentes de bajo contenido en fibras
o Para limpiar las herramientas y la superficie de trabajo.
o Para proteger componentes sensibles.
o Para limpiar residuos de grasa, resina o disolvente.
- Pafio de microfibras no abrasivo
o Para limpiar la cubierta, las carcasas exteriores y la pantalla de la maquina.
El manual de la impresora contiene informacién sobre otros materiales.

Componentes sensibles
La Form Auto contiene multiples componentes que pueden sufrir dafios permanentes sino se
realiza una inspeccion y un mantenimiento periddicos de ellos. Usar herramientas, limpiadores
o0 métodos no mencionados en este manual puede causar dafios permanentes en estos
componentes. Sigue las instrucciones de mantenimiento que ofrecemos en este manual y en
support.formlabs.com cuando realices el mantenimiento de los siguientes componentes o
de cualquier otro componente interno de la maquina. Puedes encontrar informacion detallada
y asistencia visual en support.formlabs.com.
- Recinto de retirada de piezas
El recinto de retirada de piezas recibe las piezas impresas liberadas de la base de
impresion. También raspa la superficie de la base de impresién para retirar las impresiones
que no se liberan autométicamente. Consulta el apartado 6.4.2 Limpieza del recinto de
retirada de piezas si necesitas mas informacion.
» Mecanismo de retirada de piezas
El mecanismo de retirada de piezas lleva el recinto de retirada de piezas, asi como los
brazos que accionan las asas de liberacion de piezas en la Build Platform 2. Consulta el
apartado 8 Desmontaje y reparacion si necesitas mas informacion.

Emergencias y situaciones excepcionales

Formlabs no ha escatimado esfuerzos para proporcionar fichas de datos de seguridad
(FDS) actualizadas para cada uno de sus productos de resina, de acuerdo con las actuales
directrices del gobierno de Estados Unidos. Consulta siempre las fichas de datos de seguridad
(FDS) como fuente principal de informacién para entender la seguridad y la manipulacion de
los materiales de Formlabs y los accesorios necesarios.

Incendio
No uses agua para apagar un incendio eléctrico. Rociar un incendio eléctrico con
agua aumenta el riesgo de electrocucién y puede hacer que el fuego se extienda al

permitir que la electricidad pase por otras superficies inflamables.

Si se produce un incendio localizado en el interior o en el exterior de la maquina, toma
inmediatamente las siguientes medidas.
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Si el fuego esta dentro de la Form Auto:

1. Desconecta inmediatamente la méquina de la alimentacion eléctrica.

2. Utiliza un extintor ABC para cubrir generosamente la zona afectada.

Si el fuego es demasiado grande para controlarlo:

1. Abandona inmediatamente la zona y cierra la puerta de la habitacion al salir.

2. Evacua el edificio de acuerdo con los protocolos de emergencia de tu organizacion.

3. Llama a los servicios de emergencia cuando te encuentres a una distancia segura
del incendio.

3.5.2 Disolventes

& Riesgo de incendio: Cuando manipules alcohol isopropilico, consulta en todo momento la
Ficha de datos de seguridad (FDS) del proveedor de alcohol isopropilico como fuente principal
de informacién. Manipulalo con guantes, en un lugar bien ventilado. Mantenlo alejado de
fuentes de calor, chispas o llamas. Los disolventes inflamables se evaporan con rapidez,
de modo que mantén la cubeta de lavado y las botellas cerradas siempre que sea posible.

353 Resina

A Riesgo de envenenamiento: Nunca ingieras resina, ya sea en forma liquida o sdlida.
Si ingieres resina, llama inmediatamente al Servicio de Informacién Toxicoldgica
ADVERTENCIA
0 a un médico. Contacta con Chemtrec llamando al +1 800 424 9300 para recibir
asistencia de emergencia en todo el mundo las 24 horas.
@ No tardes en limpiar e inspeccionar la impresora tras un derrame de resina para

minimizar cualquier dafio estético o funcional que pudiera provocar en ella. Si sufres
un derrame de resina accidental, documenta el problema con fotografias y limpia

AVISO

la impresora lo mejor posible. Contacta con el servicio de asistencia de Formlabs o
con un proveedor de servicios certificado lo antes posible.
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Preparacion y configuraciéon

Ubicacién y entorno

Prepara un espacio para instalar y usar la Form Auto y para almacenar los accesorios y

consumibles necesarios.
Preparacion del espacio de trabajo:

Elige un lugar apartado de cualquier maquinaria o herramientas que generen polvo o
chispas, como los equipos para trabajar la madera o el metal.

Asegurate de que el espacio de trabajo cumpla los siguientes requisitos:

o Ubicacion seca en interiores

o Baja humedad ambiental

o Temperatura de 18-28 °C

Coloca el aparato de forma que sea facil accionar el interruptor de encendido de la unidad.
Dedica una toma de corriente y un circuito al dispositivo con capacidad para suministrar
2,5 A de corriente.

Reserva el siguiente espacio minimo para acceder facilmente a la maquina: 61,0 x 85,8 x 68,0 cm
Espacio adicional para otras herramientas de posacabado (p. €], la Form Wash L,
la Form Cure L o dispositivos de terceros aprobados por Formlabs).

Adquiere y almacena los siguientes materiales adicionales:

Instala tu Form Auto de forma que puedas acceder al contenedor de liberacion de piezas y
también girar la impresora sobre la plataforma giratoria para poder preparar la impresora y realizar
el mantenimiento. Ten en cuenta estos requisitos a la hora de elegir una ubicacién o unos estantes
para tu Form Auto, sobre todo sivas a instalar varias unidades. Formlabs sugiere dos disposiciones:

Opcidn 1: Opcidn 2:

Superficie de trabajo o estanteria Superficie de trabajo o estanteria contra
independientes una pared

Para superficies de trabajo o estanterias Para superficies de trabajo o estanterias
situadas lejos de una pared, donde colocadas contra una pared, coloca las
puedes acceder facilmente a ambos lados, unidades de extremo a extremo, con el
coloca las unidades una al lado de la contenedor de liberacién de piezas de
otra con los contenedores de liberacion una unidad junto a la base de la siguiente.
de piezas en fila. Asegurate de que la Orienta las maquinas de modo que los
superficie de trabajo o la estanteria es contenedores de liberacién de piezas
lo suficientemente profunda como para queden a la derecha, como se muestra.

sostener completamente la Form Auto y el
contenedor de liberacién de piezas.
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4.3.2

NOTA

Alimentacién y redes

Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.

Cada Form Auto (con la impresora montada) requiere una fuente de alimentacion que
pueda suministrar:

. 100-240V CA

« 25A

« 50/60 Hz

Para supervisar el dispositivo de forma remota, asegurate de que la maquina mantenga
una conexion constante a una red segura. Consulta el apartado 4.6 Configuracién de una
conexion de red si necesitas méas informacion.

Desembalaje de la maquina

Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.
Antes de proceder al desembalaje, aseglrate de que se ha preparado el espacio de trabajo
adecuado de acuerdo con el apartado 4.4 Ubicacién y entorno.

Recepcion

Form Auto
Dimensiones del envio 74,5 x 84,5 x 677 cm
Peso del envio 52,6 kg
Peso del producto 34,9 kg

Desembalaje

El embalaje a medida en el que llega la Form Auto estd especialmente disefiado para proteger
la maquina durante el envio. Durante el desembalaje, inspecciona el producto para buscar
desperfectos o ver si falta algtin elemento. En caso de que haya desperfectos o falten objetos,
contacta con el servicio de asistencia de Formlabs o un proveedor de servicios certificado.

Proceso de desembalaje de la maquina:

1. Corta y retira las correas que sujetan la caja de la
Form Auto a su palé de envio.

2. Levanta la caja exterior de la Form Auto.

3. Retira la caja de accesorios, las cuatro cantoneras de las
esquinas y las celdas de espuma que protegen los
laterales de la unidad. Deja la Form Auto apoyada sobre
la espuma inferior. No levantes la Form Auto de la

espuma inferior hasta que hayas desplegado vy
asegurado el pértico de liberacidn de piezas en el paso 6. \

Asegurate de retirar la espuma situada debajo

de la esquina frontal del portico de liberacion
de piezas. Si no retiras esta espuma, no podras
desplegar ni asegurar correctamente el pértico
de liberacion de piezas.
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4. Retira la cubierta naranja de la Form Auto y déjala a
un lado.

5. Inclina el pértico de liberacion de piezas hacia delante
hasta colocarlo en posicion vertical. Si la espuma
inferior interfiere con el portico, tira ligeramente
de la Form Auto hacia delante. Cuando se coloca
correctamente, el pértico de liberacién de piezas se
asienta a ras contra la parte frontal de la base de la
Form Auto. La Form Auto estd sujeta al embalaje con
una correa. Deja esto intacto hasta que el pértico
esté asegurado.

Riesgo de pellizcamiento. Mantén los dedos
alejados de la bisagra mientras despliegas el recinto
de retirada de piezas.

6. Abre la caja de accesorios y localiza y saca los tornillos,
las arandelas y las herramientas. Coloca una arandela
en cada uno de los cuatro tornillos del poértico (M8 x
1,25, 12 mm de longitud). Enrosca un tornillo de pértico
en cada uno de los cuatro agujeros para tornillos de
la base del pdrtico. Aprieta con una llave Allen de
5 mm hasta que quede ajustado.

7. Corta y retira la correa que sujeta la Form Auto a
su embalaje. Da un apoyo o soporte a la Form Auto
mientras cortas la correa para evitar que se incline
hacia delante.

La Form Auto es un objeto pesado. Se necesitan dos personas para levantarla sin
provocar lesiones a quien la levante ni dafios en la maquina.

8. Levanta la Form Auto de la espuma inferior y coldcala en su ubicacion definitiva prevista.
Cuando la impresora esté instalada en la Form Auto, la unidad serd pesada y dificil de mover.

9. Retira el embalaje restante de la Form Auto.

10.Inclina el accionador de la cubierta hasta que esté vertical.

Acceso al nombre de serie

Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.
Elnombre de serie es un identificador Ginico que se utiliza para rastrear el historial de fabricacion,
venta y reparacion. El nombre de serie de la Form Auto se encuentra junto al interruptor de
encendido y sigue el formato FA-F3-AAAAA, donde AAAAA es un cédigo alfanumérico.

Instalacion de la maquina
Puedes encontrar informacién detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.
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Después de colocar la Form Auto en el lugar previsto, termina de instalar la maquina y conecta
la Form Auto a una fuente de alimentacion.

Instalacion del recinto de retirada de piezas
En la caja de la Form Auto estén incluidos tres componentes metdlicos que forman el recinto de

retirada de piezas de la Form Auto. El recinto de retirada de piezas recibe las piezas impresas
que se han liberado automéaticamente de la impresora y las deposita en el contenedor de
liberacién de piezas. El recinto de retirada de piezas estd compuesto por dos componentes
laterales y uno posterior.

Para instalar el recinto de retirada de piezas:

1. Saca el recinto de retirada de piezas de la caja de accesorios.

2. Retira la correa de transporte del pértico de liberacién de piezas y del mecanismo de
extraccion de piezas.

3. Coloca el componente posterior sobre los brazos de soporte del mecanismo de retirada
de piezas. Cuando el componente posterior estd completamente instalado, se asienta
a ras contra el mecanismo de retirada de piezas y se mantiene en su sitio gracias a los
ganchos de los brazos de soporte.

4. Enrosca un tornillo de palomilla en el agujero para tornillos situado en el centro de la pared
del componente posterior. Aprieta hasta que quede ajustado.

5. Localiza el componente izquierdo. Instala el componente enganchandolo en los dos pernos
y el brazo del lado izquierdo del mecanismo de retirada de piezas de la Form Auto (visto
desde la base de la Form Auto).

6. Enrosca uno de los tornillos de palomilla del recinto de retirada de piezas en el agujero
para tornillos situado en el centro de la pared del componente izquierdo. Aprieta hasta
que quede ajustado.

7. Repite los pasos 5y 6 para el lado opuesto. Reserva los dos tornillos de palomilla restantes
como repuestos.

Instalacion de una impresora en la Form Auto

Después de preparar la Form Auto, prepara tu impresora e instdlala en la maquina.
Preparacién de la impresora

Sivas a utilizar una impresora nueva con tu Form Auto, desembdlala y retira todo el embalaje
de la maquina, incluido el soporte de envio de la LPU. No enciendas la impresora en este
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momento. Enciende la impresoray sigue los pasos de introduccién que aparecen en la pantalla
después de instalar la impresora en la Form Auto. Si tu impresora ya estd en uso, aseglrate
de limpiarla a fondo y retira todos los consumibles antes de instalarla en la Form Auto.

La Form Auto no incluye un cable de alimentacion propio. Guarda el cable de
alimentacién de tu impresora para utilizarlo con la Form Auto.

Sustitucién del soporte de la cubierta

La Form Auto viene con un repuesto del soporte de la cubierta de impresora que permite al

accionador de la cubierta abrir y cerrar la cubierta de la impresora durante su uso.

Para sustituir el soporte de la cubierta:

1. Retira el soporte de la cubierta, la tapa de la ranura del cartucho y las dos mitades del pie
de cartén de la cubierta de la caja de accesorios.

2. Coloca la tapa de la ranura del cartucho incluida en la abertura de la ranura del cartucho.
Su forma se ajusta a la abertura de la ranura del cartucho y tiene un recorte que encaja
encima de la luz de estado de la impresora. La tapa de la ranura del cartucho evita que los
tornillos del soporte de la cubierta caigan en la ranura del cartucho.

3. La cubierta estd unida a la parte inferior de la bisagra mediante cuatro tornillos de cabeza
hexagonal de 2,5 mm. Abre la cubierta para acceder a los tornillos.

4. Encaja entre si las dos mitades del pie de la cubierta para formar un pie en forma de X.

5. Coloca el pie debajo de la cubierta de modo que abarque la cavidad de la impresora.
Asegurate de que la cubierta esté apoyada en las cuatro esquinas del pie.

6. Utiliza una llave Allen de 2,5 mm para aflojar completamente y retirar los cuatro tornillos que
sujetan la cubierta a la bisagra. Estos cuatro tornillos son lo Unico que sujeta la cubierta; si
es posible, pide a alguien que mantenga estables la cubierta y el soporte que hay en la
parte superior de la bisagra mientras los retiras.

7. Retira el soporte en la parte superior de la bisagra (ahora orientado hacia la parte posterior
de la impresora) y colécalo a un lado. Deja la cubierta apoyada en el pie de carton.

8. Orienta la impresora de forma que puedas acceder a la parte posterior de la maquina.

9. Saca el soporte de la Form Auto de la caja de accesorios.

10.Con la cubierta apoyada en el soporte de cartén, asegurate de que los cuatro agujeros
para tornillos de la cubierta estén alineados con los agujeros de la bisagra.

11. Coloca el soporte de la cubierta de la Form Auto de modo que la tapa quede entre la
bisagra y la cara plana del soporte. Alinea los cuatro agujeros para tornillos del soporte
con los cuatro agujeros de la cubierta y la bisagra.

12.Inserta cada uno de los cuatro tornillos del soporte de la cubierta que venian en la caja
de accesorios (M3 x 0,5, 18 mm de longitud) en los agujeros destinados a ellos en la cara
inferior de la bisagra (desde el interior de la tapa). Aprieta con una llave Allen de 2,5 mm
hasta que quede ajustado.

Los tornillos de la bisagra atraviesan el soporte cuando estan completamente apretados.
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Instalacién de la placa adaptadora de la base
Instala la placa adaptadora de la base incluida en tu impresora para montarla en la Form Auto.

1.

2.

Saca la placa adaptadora de la base de la caja de accesorios.
Mueve con cuidado la impresora para que repose sobre su parte posterior. La impresora
puede apoyarse con seguridad sobre el soporte de la cubierta de repuesto.

. Afloja los cuatro pies de nivelacion de la parte inferior de la impresora, pero no los retires.
. En cada pie de nivelacién, desliza las arandelas para apartarlas de la parte inferior de

la impresora.

. Oriente la placa adaptadora de la base con el tornillo de palomilla hacia arriba y las pestafias

de chapa dobladas en direccién opuesta a la parte inferior de la impresora. Presiona la
placa contra la parte inferior de la impresora. Alinea las dos ranuras de la parte inferior
de la placa con los dos pies niveladores posteriores. Asegurate de que las dos pestafias
metdlicas flexibles del lateral de la placa estén detrds de los pies niveladores frontales.

. Desliza la placa adaptadora de la base hacia abajo hasta que las dos pestafias metalicas

flexibles del lateral de la placa estén detras de los pies niveladores frontales.
Aprieta los cuatro pies niveladores hasta que no se puedan mover con los dedos para fijar
la placa adaptadora de la base.

Instalacién de la impresora en la Form Auto
Después de fijar la placa adaptadora de la base a tu impresora, colécala en su sitio sobre la
plataforma giratoria:

1

2.

Si alin no lo has hecho, mueve la Form Auto a su ubicacion definitiva.

Coloca la impresora en posicién vertical sobre la placa adaptadora. Para proteger tu
superficie de trabajo, considera la posibilidad de colocar la impresora sobre un trozo de
cartén o una ldmina protectora.

. Levanta la impresora y coldcala sobre la Form Auto, centrdndola sobre la parte frontal de

la plataforma giratoria.

. Desliza la impresora hacia atrés, hacia el accionador de la cubierta, hasta que se detenga

por completo. Cuando estd completamente asentada, la impresora no se mueve al tirar
de ella hacia delante.

. Aprieta el tornillo de palomilla situado en la parte frontal de la placa adaptadora de la base

con la mano o con un destornillador Phillips hasta que no se pueda mover con los dedos.

Fijacién del accionador de la cubierta

La Form Auto dispone de un accionador que abre y cierra automaticamente la cubierta de
la impresora.

Para conectar el accionador al soporte de la cubierta:

1

2.

Gira la impresora hasta la posicién de impresién.
Presiona el émbolo del pasador de bloqueo situado en la parte superior del accionador
de la cubierta y deslizalo hacia fuera del accionador.

. Abre la cubierta de la impresora.
. Alinea los agujeros del soporte de la cubierta con el agujero del accionador de la cubierta.
. Presiona el émbolo del pasador de bloqueo e introdlcelo a través de los agujeros

alineados del soporte de la cubierta y del accionador de la cubierta. Suelta el émbolo y
comprueba que el pasador de bloqueo esté bien fijado en su sitio.
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Cuando esté instalado el recinto de retirada de piezas, ajusta el accionador de la cubierta para
asegurarte de que esta puede abrirse y cerrarse con fluidez y sin interferir con el mecanismo
de retirada de piezas.

Para ajustar el accionador de la cubierta:

Tira suavemente del mecanismo de retirada de piezas hacia la impresora. Comprueba que

el mecanismo de retirada de piezas no interfiera con la cubierta.

Si el mecanismo de retirada de piezas entra en contacto con la cubierta de la impresora,

ajusta el accionador de la cubierta:

1. Utiliza una llave Allen de 2,5 mm para aflojar los dos tornillos de la parte inferior del
accionador de la cubierta.

2. Gira el tornillo de palomilla situado en la parte inferior del accionador de la cubierta en el
sentido de las agujas del reloj para bajar el accionador de la cubierta y subir la cubierta.
Ajusta la posicion vertical del accionador de la cubierta hasta que la cubierta de la impresora
esté horizontal y no toque el mecanismo de retirada de piezas.

Ajusta la posicion vertical del accionador de la cubierta Unicamente hasta que la
cubierta de la impresora esté horizontal y no toque el mecanismo de retirada de
piezas. No ajustes el accionador de la cubierta de forma que esta se incline hacia
arriba. Si lo hace, podria dafiar el accionador o hacer que funcione incorrectamente.

3. Aprieta los tornillos de cabeza hexagonal hasta que queden ajustados.

4. Confirma que el mecanismo de retirada de piezas no entre en contacto con la cubierta
de la impresora.

5. Empuja suavemente el mecanismo de retirada de piezas hasta su posicion inicial en el
recinto de retirada de piezas.

Instalacion del contenedor de liberacién de piezas y la cesta de lavado

Después de ajustar el accionador de la cubierta, instala la cubierta de la Form Auto,

el contenedor de liberacion de piezas y la cesta de lavado.

Para instalar los accesorios finales:

1. Coloca el protector UV naranja en el portico de liberacion de piezas. Cuando se instala
correctamente, el protector queda enrasado con las caras superior y frontal del pértico de
liberacion de piezas. Se apoya sobre el pértico de liberacién de piezas y no se bloquea.

2. Saca la cesta de lavado y el contenedor de liberacién de piezas de la caja de accesorios.

3. Coloca la cesta de lavado dentro del contenedor de liberacion de piezas. Coloca el
contenedor de liberacién de piezas debajo del recinto de retirada de piezas, a ras con el
portico de liberacion de piezas.

Cuando se imprime con una resina Formlabs para aplicaciones biocompatibles, el recinto
de extraccion de piezas, el contenedor de liberacién de piezas y la cesta de lavado de la
Form Auto se consideran parte del proceso de impresién. Reserva juegos adicionales
de recintos de retirada de piezas, contenedores de liberacion de piezas y cestas de
lavado exclusivamente para las resinas destinadas a aplicaciones biocompatibles.
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Conexion de los cables

Una vez que la impresora esté completamente montada y fijada a la Form Auto, conecta los

cables y enciende la unidad.

1. Localiza los cables USB, Ethernet y de alimentacion integrados en la Form Auto, a los que
se puede acceder en la parte posterior de la impresora.

2. Conecta los cables USB, Ethernet y de alimentacion de la Form Auto a la impresora.

Conecta el cable de alimentacién original de la impresora al puerto de alimentacién de la

parte posterior de la Form Auto y conecta el otro extremo del cable a un circuito dedicado.

Los archivos se pueden cargar a través de wifi o Ethernet. Si usas Ethernet, conéctala a tu

red de &rea local (LAN). Consulta el apartado 4.6 Configuracion de una conexion de red si

necesitas mas informacion.

Encendido

Para encender la maquina:

Coloca el interruptor de la Form Auto en la posicion ON. Cuando se enciende la Form Auto,
la cubierta de la impresora se cierra autométicamente.

Apagado
Para apagar la maquina:
Coloca el interruptor de la Form Auto en la posicion OFF.

Activacion de la Form Auto

La Form Auto se debe habilitar en la pantalla tactil de la impresora antes de usarla.

Para activar la Form Auto:

1. Sila impresora no se ha utilizado antes, sigue los pasos de introduccion que aparecen
en la pantalla.

2. Pulsa el icono del engranaje en la pantalla tactil. Aparecerd la pantalla Settings (Ajustes).

3. Pulsa Form Auto. Aparecera la pantalla Form Auto. Si no ves esta opcién, actualiza el

firmware de tu impresora.

4. Coloca la opcién Enable Form Auto (Habilitar la Form Auto) en ON. El botdn se pondrd

azul. Si es necesario, laimpresora actualizard el firmware de la Form Auto en este momento.
Una vez que la Form Auto estd encendida y habilitada, se debe nivelar y calibrar mediante
la pantalla tactil de la impresora.

Nivelacién

La Form Auto y laimpresora deben estar completamente niveladas antes de poder comenzar

a imprimir.

Para nivelar la Form Auto:

1. Pulsa el icono del engranaje en la pantalla tactil. Aparecerd la pantalla Settings (Ajustes).

2. Pulsa Form Auto. Apareceré la pantalla Form Auto.

3. Pulsa Leveling (Nivelacion). Aparecerd la pantalla Leveling (Nivelacién). La Form Auto
debe estar nivelada para que la impresora imprima correctamente. Cuando la Form Auto
no esté nivelada, el punto en el centro de los anillos concéntricos aparecera descentrado.
Uno de los pies bajo el pdrtico de liberacion de piezas esta resaltado con una flecha que
indica la direccién en la que hay que girar.
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La Form Auto tiene tres pies niveladores. Dos se encuentran bajo el portico de liberacion
de piezas y el tercero bajo el accionador de la cubierta. Al nivelar la Form Auto, solo
es necesario ajustar los dos pies situados bajo el portico de liberacion de piezas.

4. Retira el disco de nivelacion de la caja de accesorios.

. Desliza el disco de nivelacién en torno al pie indicado en la pantalla tactil de la impresora.

6. Gira el disco de nivelacién en el sentido de las agujas del reloj para elevar cada pie
de la Form Auto y en el sentido contrario para bajarlos.

ol

7. Cuando el punto se encuentre en el centro de los anillos concéntricos y los puntos a su
alrededor se vuelvan azules en la pantalla tactil, la Form Auto estard nivelada.

Calibracién de la retirada de piezas

La Form Auto se debe calibrar para recuperar correctamente las piezas impresas.
Para calibrar la Form Auto:

1. Pulsa Open Cover (Abrir cubierta). Se abrird la cubierta de la impresora.

2. Introduce una Build Platform 2 limpia en la impresora.

La Form Auto requiere una Build Platform 2 para liberar automaticamente las piezas
impresas. Imprimir con una Build Platform estandar puede dafar la Form Auto o tus
piezas impresas.

3. Gira la impresora hasta la posicién de impresion.

4. Pulsa Calibrate Part Removal (Calibrar retirada de piezas). Aparecerd la pantalla
Calibration (Calibracion). No inicies el proceso de calibracion sin que haya una
Build Platform 2 insertada en la impresora.

5. Pulsa Calibrate (Calibrar) para iniciar el proceso de calibracion.

No retires la cubierta de la Form Auto mientras el recinto de retirada de piezas o los
brazos de liberacion de piezas estén en movimiento. Espera a que finalice el proceso
de calibracién antes de interactuar con la Form Auto. Las piezas méviles pueden
suponer un riesgo de aplastamiento o enredo.

Durante el proceso de calibracién, el mecanismo de retirada de piezas presiona contra
la parte posterior de la base de impresion y la superficie de impresion para determinar
su ubicacién exacta dentro de la impresora. Esto puede producir un sonido de golpeteo
o raspado metdlico. Esto es normal y no indica dafios o un mal funcionamiento.

Configuracién de una conexién de red

Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.
Conecta la Form Auto a una red segura mediante wifi o Ethernet, con lo que dispondras
de acceso a Internet para realizar impresiones remotas, resolver problemas a distancia,
enviar registros de diagndstico y recibir actualizaciones de firmware. La Form Auto no puede
conectarse directamente a un ordenador con un cable USB.
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46.2

46.3

Para realizar y gestionar impresiones de forma remota, la Form Auto admite conexiones tanto
por cable (Ethernet) como inaldmbricas (wifi) mediante la impresora unida a la Form Auto.
El software de preparacién de impresiones PreForm debe estar conectado a la misma red de
drea local (LAN) que la impresora para poder enviar una impresion.

Después de instalar PreForm en un sistema operativo de Windows, comprueba que Bonjour
estd correctamente instalado. Bonjour es un software de terceros necesario para la conexiéon
mediante wifi o Ethernet. Visita support.apple.com si deseas asistencia con Bonjour.
Cuando la impresora unida a la Form Auto estd conectada a una red LAN, su estado actual y el
progreso de impresién se puede controlar a través de Dashboard: formlabs.com/dashboard.

Conexion mediante wifi

La impresora unida a la Form Auto tiene un wifi incorporado (IEEE 802.11 b/g/n) que admite
seguridad WPA/WPA2. Utiliza la pantalla tactil para configurar una conexién de red inaldmbrica.
Conexién mediante wifi:

1. Pulsa el icono del engranaje en la pantalla tactil. Aparecera la pantalla Settings (Ajustes).
. Pulsa Connectivity > Wi-Fi (Conectividad > Wifi). Aparecerd la pantalla Wi-Fi (Wifi).

. Cambia el estado de Wi-Fi (Wifi) a ON (Si). El boton se pondra azul.

. Pulsa la red inalémbrica deseada.

g b~ W N

. Silaimpresora te lo pide, introduce tu contrasefia de red y toca la flecha para confirmarla.

Conexion mediante Ethernet

La parte posterior de la unidad cuenta con un puerto LAN Ethernet de 1000 Mbit RJ-45

(1OBASE-T/100BASE-TX/1000BASE-T). Realiza la conexion con un cable blindado Ethernet

(no incluido): como minimo de Cat5 o Cat5e o Cat6 para 1000BASE-T.

Conexién mediante Ethernet:

1. Enchufa un extremo del cable Ethernet en el puerto Ethernet de la parte posterior de
la unidad.

2. Conecta el otro extremo del cable Ethernet a tu red LAN.

Conexion con una configuracién IP manual
Cuando te conectas a una conexion Ethernet activa o una red inaldmbrica disponible, la
Form Auto se puede configurar con una direccion IP estatica. Utiliza la pantalla tactil para
configurar una conexién con IP manual.
Para conectarte mediante wifi o Ethernet con una configuracién IP manual:
1. Con una conexién Ethernet establecida o wifi disponible, pulsa el icono del engranaje en
la pantalla tactil. Aparecerd la pantalla Settings (Ajustes).
2. Pulsa Connectivity (Conectividad). Aparecerd la pantalla Connectivity (Conectividad).
o Si usas redes wifi, selecciona Wi-Fi (Wifi) y a continuacién, la red inalédmbrica deseada.
Aparecera la pantalla Wi-Fi (Wifi).
o Para establecer conexiones de Ethernet, pulsa Ethernet. Aparecerd la pantalla Manual
IP Settings (Configuracion de IP manual).
3. Cambia la opcién Use Manual IP (Usar IP manual) a ON (Si). El botén se pondrd azul.
4. Introduce la IP Address (Direccion IP), la Subnet Mask (Mdascara de subred),
la Default Gateway (Puerta de enlace predeterminada) y el Name server (Nombre
del servidor) apropiados.
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4.7

Actualizacion del firmware

Formlabs publica regularmente actualizaciones de firmware para corregir errores y mejorar
la funcionalidad. Descarga la Ultima version de firmware para tu dispositivo de Formlabs con
PreForm. A continuacién, carga e instala el archivo de firmware en la maquina. Revisa las
notas de publicacion de las nuevas versiones del firmware para saber mas sobre las mejoras

realizadas en cada nueva version.

Para actualizar el firmware de la Form Auto:

1. Pulsa el icono del engranaje en la pantalla tactil. Aparecera la pantalla Settings (Ajustes).

2. Pulsa Form Auto. Aparecera la pantalla Form Auto.

3. Pulse Update Form Auto (Actualizar la Form Auto).

Para actualizar el firmware de la impresora:

1. Abre PreForm.

2. Conecta la maquina a una red Ethernet o wifi.

3. Haz clic en File > Devices (Archivo > Dispositivos). Se abrira la ventana Device List (Lista
de dispositivos).

4. Haz clic en el nombre de serie de la maquina. Se abrira la ventana Device Details (Detalles
del dispositivo).

5. Haz clic en Update (Actualizar) en la esquina superior derecha de la ventana Device
Details (Detalles del dispositivo). Se abrird la ventana Firmware Update (Actualizacion
de firmware).

6. Sigue las instrucciones que apareceran en pantalla para descargar el firmware mds reciente
y, @ continuacion, subirlo a la maquina. Para cargar el firmware, la maquina debe estar
conectada a una red Ethernet o wifi.

7. La maquina puede reconocer automaticamente que has subido una actualizacién de
firmware. Pulsa Continue (Continuar) en la pantalla tactil para completar la instalacion.

8. Sino aparece la opcién Continue (Continuar), continlia manualmente con la actualizacién
de firmware. Pulsa Settings > System > Firmware Update (Ajustes > Sistema >
Actualizacion de firmware).

9. Cuando esté instalada la actualizacién del firmware, confirma el reinicio del sistema en la
pantalla tactil o espera 30 segundos para que se reinicie de forma automatica.
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4.8

Transporte de la maquina

Puedes encontrar informacién detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.
Consulta el apartado 4.3.1 Recepcidn para conocer el peso y las dimensiones del producto.
Conserva el embalaje para posteriores transportes o envios.

El kit de embalaje completo consiste en:

o (12)
(14]
(1]
(5]
o
(7]
(5]
(6
®
(10]
® o
(5 (2]

10.dos (2) insertos laterales, de espuma

1. una (1) caja exterior, de carton
2. una (1) caja base, de cartén
3. un (1) inserto de caja base, de madera contrachapada
4. un (1) inserto inferior, de espuma
5. una (1) ldmina base, de espuma
6. un (1) inserto frontal, de espuma
7. dos (2) insertos para el portico de liberacion de piezas, de espuma
8. un (1) soporte del accionador de la cubierta, de espuma
9. una (1) Idmina intermedia, de espuma

(

(

11. dos (2) insertos superiores, de espuma

12.una (1) bandeja para la guia de inicio rapido, de cartén

13. cuatro (4) cantoneras, de cartén

14. una (1) caja de accesorios, de cartén

15. dieciséis (16) protectores de bordes, de cartén

16.una (1) correa para el portico de liberacion de piezas, de tela (no aparece en la imagen)

17. cinco (5) soportes para accesorios, de espuma (no aparecen en la imagen)

18.cinco (5) correas de sujecion, de nylon (disponibles en el mercado, no aparecen en
la imagen)
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Preparacion para el transporte
Coémo preparar la maquina:

1

2.

9.

Gira la impresora hasta la posicién de la pantalla tactil.

Abre la cubierta de la impresora mediante la pantalla tactil para retraer el accionador
de la cubierta. Pulsa el icono del engranaje. Aparecera la pantalla Settings (Ajustes).
Pulsa Form Auto > Open Cover (Form Auto > Abrir cubierta). Se abrird la cubierta de
la impresora.

. Coloca el interruptor de la Form Auto en la posicion OFF.
. Desconecta el cable de alimentacion y el cable Ethernet de la Form Auto.
. Vacia y limpia el recinto de retirada de piezas, la cesta de lavado y el contenedor de

liberacion de piezas.

. Retira y guarda todos los consumibles de la impresora.

Desconecta los cables de alimentacion, USB y Ethernet de la parte posterior de
la impresora.

. Presiona el émbolo del pasador de bloqueo que sujeta el soporte de la cubierta al

accionador de la cubierta. Retira el pasador de bloqueo y déjalo a un lado.
Cierra la cubierta de la impresora.

10. Afloja el tornillo de palomilla situado en la parte frontal de la placa adaptadora de la

n.

base con la mano o con un destornillador Phillips.
Levanta ligeramente la parte frontal de la impresora y deslizala hacia delante para
separarla de la Form Auto. Aparta la impresora a un lado.

12.Limpia cualquier resto de resina liquida que haya en la Form Auto.

13. Gira la plataforma giratoria hasta la posicion de impresion.
14. Retira el protector UV y déjalo a un lado.

Embalaje

Lee detenidamente y sigue las instrucciones para embalar correctamente la maquina.
Omitir cualquiera de los siguientes pasos puede provocar dafios en el envio y anular
la garantia. No envies la Form Auto con resina dentro del recinto de retirada de
piezas o del contenedor de liberacion de piezas. La resina que queda en el interior
de la maquina puede filtrarse durante el transporte.

Coémo embalar la maquina:

1.

Pasa una correa de unioén de nylon a través
de los dos agujeros de uno de los extremos
cortos del inserto de la caja base de
madera contrachapada.

Coloca el inserto de la caja base de madera
contrachapada en la caja inferior con los
extremos libres de la correa de sujecion
apuntando hacia arriba.
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Coloca el inserto inferior de espuma sobre

el inserto de la caja base de madera
contrachapada. Pasa los extremos libres de
la cinta de sujecion en vertical a través de las
aberturas de la espuma, en vez de rodear
los lados.

Enrolla la correa del portico de liberacion

de piezas de forma holgada alrededor del
mecanismo de retirada de piezas y el pdrtico
de liberacién de piezas. Comprueba que el
mecanismo de retirada de piezas esté bien
sujeto en su sitio.

Con la ayuda de una segunda persona,
coloca la Form Auto sobre el inserto inferior
de espuma. Asegurate de que los tornillos
del pértico de liberacién de piezas y los
extremos libres de la correa de sujecion
estén accesibles.

Coloca una ldamina de espuma sobre la base
y la plataforma giratoria de la Form Auto.

Fija la base de la Form Auto al inserto inferior
de espumay al inserto de la caja base de
madera contrachapada utilizando la correa de
sujecion. Engancha la correa de sujecion en la
ldmina de espuma para proteger la Form Auto
de arafiazos.

Dobla el accionador de la cubierta hacia abajo,
hacia la base de la Form Auto.

Haz que una segunda persona sujete el
portico de liberacion de piezas en su sitio.
Afloja y retira los cuatro tornillos del pértico
con una llave Allen de 5 mm.

. Pliega el pértico de liberacion de piezas

contra la base.
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1. Inserta el inserto frontal de espuma debajo del
portico de liberacion de piezas plegado.

12. Introduce los dos insertos del pértico de
liberacién de piezas debajo del mecanismo
de retirada de piezas, en el espacio que hay
debajo del pértico de liberacion de piezas.

13. Inserta el soporte de espuma del accionador
de la cubierta debajo del accionador
de la cubierta. El soporte del accionador
de la cubierta tiene un recorte que encaja
alrededor del accionador de la cubierta
y lo mantiene en su sitio.
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14. Coloca el protector UV sobre el portico
de liberacion de piezas.

15. Coloca una lamina de espuma en la parte
frontal plegada del pértico de liberacion
de piezas.

16. Introduce los accesorios en la caja
de accesorios.
17. Coloca la caja de accesorios sobre la ldmina

de espuma. Cuando estd bien colocada, la caja
encaja entre el portico de liberacion de piezas

y las esquinas del inserto frontal de espuma.

18. Coloca los dos insertos laterales de espuma
en los bordes del pértico de liberacién de
piezas, frente al inserto frontal de espuma
y la caja de accesorios.
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19. Coloca una pieza de espuma superior encima
de la caja de accesorios. Coloca la otra pieza
de espuma superior sobre el portico de
liberacion de piezas.

20. Coloca la bandeja en forma de U para la
guia de inicio répido entre las dos piezas
superiores de espuma. La bandeja encaja
en los pequefios recortes de las dos piezas
de espuma.

21. Introduce una cantonera en cada una de las
cuatro esquinas de la caja inferior.
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22. Coloca la caja superior sobre la Form Auto
y la caja inferior.

23. Coloca dos protectores de bordes en cada
borde de la caja superior y la caja inferior,
con una separacion uniforme entre ellos.

24. Pasa cuatro correas de sujecién de nylon alrededor de la caja, por encima de los protectores de
los bordes. Aprieta y fija las correas.
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Impresion

Entorno de funcionamiento

La temperatura de funcionamiento de las impresoras de Formlabs es de 18-28 °C, con una
humedad ambiental baja. Para que las maquinas funcionen de forma 6ptima, no salgas de
esa franja.

Preparacién de una impresién para la Form Auto

Las impresiones de la Form Auto se pueden preparar mediante PreForm, el software de
preparacion de impresiones de Formlabs. Para empezar, abre los archivos OBJ, STL o 3MF en
PreForm, orienta y organiza varios modelos en el espacio de impresién y carga el proyecto en la
impresora. Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.
Cuando imprimas con una Form Auto, sigue estas buenas practicas para retirar las piezas de
forma repetible y fiable:

Orienta los modelos en paralelo a la parte frontal de la base de impresién

La superficie de impresion flexible se dobla al empujar las asas hacia dentro. Alinea el eje
largo de los modelos de forma perpendicular a las asas para que las piezas tengan mas
probabilidades de liberarse. Coloca los modelos en paralelo a la parte frontal de la base de
impresion para facilitar la retirada de las piezas cuando la superficie se flexione.

Orienta los modelos en el centro de la base de impresién

Es posible que las piezas colocadas cerca de los bordes izquierdo o derecho de la base de
impresion no se suelten, ya que esas zonas se flexionan menos cuando la Form Auto aprieta
las asas de liberacion de piezas. Coloca los modelos en el centro de la base de impresién
para facilitar la retirada de las piezas cuando la superficie se flexione.

Solapa las bases de los soportes de las piezas pequeias
Las piezas que miden tres centimetros en su punto mas largo pueden ser demasiado pequefias
para liberarse completamente de la base de impresién cuando la superficie se flexiona. Coloca
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estos modelos cerca unos de otros en PreForm para que sus bases se superpongan y creen
una superficie mayor. Si utilizas las herramientas de orientacion automatica de PreForm, marca
la casilla Overlap rafts (Solapar bases).

Evita usar mini bases con la Build Platform 2. La superficie de cada mini base es
demasiado pequefia para liberarse correctamente de la superficie de impresion
flexible cuando se dobla.

Imprime las piezas con grandes superficies planas
directamente sobre la base de impresién

Imprimir las piezas directamente sobre la base de impresiéon
puede reducir el tiempo de impresién y el consumo de
resina, ademas de simplificar los pasos de posacabado.

Anade bases completas a los soportes

de las piezas delgadas

Las piezas delgadas impresas directamente sobre la base de impresion pueden ser demasiado
pequefias para desprenderse completamente de la base de impresién cuando la superficie
se flexiona. Utiliza bases completas de los soportes para crear una superficie mayor.

Aumenta el grosor de la base de los soportes de las piezas pequeias

El grosor de la base influye en la unién entre la impresién y la base de impresion. Por defecto,
la funcion Raft Thickness (Grosor de la base) tiene un valor de 2,00 mm. Cuando imprimas
piezas pequefias, aumenta el valor de Raft Thickness (Grosor de la base) a 3,00 mm para
que extraer dichas piezas pequefias de la Form Auto sea mdas sencillo.

Para aumentar el grosor de la base en PreForm:

1. Selecciona el modelo en PreForm.

2. Haz clic en Supports (Soportes). Se abrird un cuadro de didlogo.

3. Haz clic en el campo Raft Type (Tipo de base). Se abrird un ment desplegable.
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5.2.9

NOTA

4. Selecciona Full Raft (Base completa) para colocar el modelo sobre una base de gran
tamafio con soportes.

5. Haz clic en Advanced Settings (Ajustes avanzados). La ventana de didlogo se expandira.

6. Ajusta el valor de Raft Thickness (Grosor de la base) a 3,00 mm. Para ajustar el grosor de
la base:
o Introduce 3,00 en el campo Raft Thickness (Grosor de la base).
o Haz clic en la flecha hacia arriba del campo Raft Thickness (Grosor de la base).

7. Haz clic en Auto-Generate Selected (Generar seleccion automaticamente). El modelo
se colocard sobre la base seleccionada.

Piezas altas

La Form Auto no puede liberar automaticamente piezas de méas de 115 mm de altura, aunque
quepan dentro del volumen de impresién de la impresora. Si tus piezas son demasiado altas
para soltarse de la base de impresion, PreForm mostrard el mensaje Parts will not auto
release (Las piezas no se liberardn automaticamente) en el panel Job Info (Informacion del
trabajo) y en la pantalla de carga de archivos de la impresion. Una impresora instalada en una
Form Auto puede seguir imprimiendo una pieza de estas caracteristicas, pero la Form Auto
no intentard retirar automaticamente la pieza impresa de la base de impresion.

Modelos dentales

Formlabs recomienda imprimir los modelos dentales

solidos directamente sobre la base de impresion para

obtener piezas impresas mas precisas y fiables. Los

modelos dentales sdélidos también ofrecen espacio

para grabar nimeros de expediente o nombres

de pacientes con fines organizativos. Entrelaza los

modelos dentales para utilizar el espacio disponible

sobre la base de impresion.

Orienta las piezas en el centro de la base de impresion y paralelas al borde frontal de la
base de impresion.

Orienta los modelos dentales con las superficies oclusales apuntando en direcciéon opuesta
a la base de impresion para que no sea necesario imprimir soportes en las partes mas
importantes del modelo.

Los modelos dentales huecos requieren un grosor de pared minimo de 3,0 mm, asi como
orificios de ventilacidn para evitar que se produzca un efecto ventosa al imprimir directamente
sobre la base de impresion.

Resinas incompatibles con la Form Auto
De forma parecida, la Form Auto no intentard retirar automaticamente de la base de impresién
las piezas impresas con resinas especialmente flexibles.

Al igual que con las piezas altas, los trabajos de impresion con estas resinas se pueden
enviar a una impresora conectada a una Form Auto y se imprimen con normalidad.
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5.2.10

5.3

Las piezas impresas con las siguientes resinas no se liberan automaticamente al final de
una impresioén:

Flexible 80A Resin
Elastic 50A Resin
PU Rigid 650 Resin
PU Rigid 1000 Resin

Realiza un ajuste preciso de tu impresora

Situs modelos estén orientados correctamente y sigues teniendo problemas con la liberacién
de las piezas, Formlabs recomienda utilizar la funcion Z-Axis Fine Tuning (Ajuste preciso del
eje Z) para mitigar los problemas de adherencia del modelo, especialmente para las piezas
impresas con la Model Resin V3. La opcién Z-Axis Fine Tuning (Ajuste preciso del eje Z)

cambia la altura de la base de impresién por encima de la pelicula flexible del tanque de
resina antes de que la primera capa se adhiera a la base de impresion. Los pequefios ajustes
que aumentan la altura de la base de impresién pueden corregir la falta de adherencia en

los modelos.

Para realizar un ajuste preciso del eje Z en una impresora de la linea de productos Form 3:

1

2.

Actualiza el firmware de la impresora.
Asegurate de que la impresora no esté
realizando un trabajo de impresion y esté
en estado Idle (Inactiva).

. Pulsa el icono de engranaje en la pantalla

tactil de laimpresora. Aparecerd la pantalla
Settings (Ajustes).

. Pulsa Maintenance (Mantenimiento).

Aparecerd la pantalla Maintenance
(Mantenimiento).

. Pulsa Calibration (Calibracion). Aparecera la pantalla Calibration (Calibracién).
. Pulsa Fine Tune Z-Axis (Ajuste preciso del eje Z). Aparecerd la pantalla Z-Axis Fine Tuning

(Ajuste preciso del eje Z).
Pulsa el botén + sobre Z Offset (Distancia en Z) para elevar la posicién por defecto de la
base de impresion y aumentar el valor en incrementos de 50 pum.

. Comienza por cambiar el valor de Z Offset (Distancia en Z) a 300 um. Pulsa Apply (Aplicar)

para guardar los cambios y volver a la pantalla Settings (Ajustes).

. Imprime modelos pequefios para probar el cambio y continla ajustando el valor hasta que

los modelos se impriman con soportes y bases fiables y repetibles.

Preparacion de la Form Auto para la impresion

Cuando estés listo para utilizar tu Form Auto, prepara la impresora montada para una impresion.

Para preparar la Form Auto para una impresion:

1

Gira la impresora hasta la posicién de la pantalla tactil y abre la cubierta.

2. Inserta un tanque de resina y un cartucho de resina.
3.
4. Si estas utilizando la Form Auto sin Fleet Control, activa la impresion automéatica desde la

Cierra la cubierta.

cola local. Pulsa el icono de la cola y activa la casilla Print All (Imprimir todo).
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5. Gira la impresora hasta la posicion de impresion.

Las impresoras de resina de Formlabs realizan las siguientes comprobaciones antes de

cada impresién:

. Accesorios: Comprobacién de los sensores para determinar si se han instalado
correctamente la base de impresién, el tanque de impresion y el cartucho de resina.

» Temperatura: La cdmara de impresion y la resina se calientan hasta una temperatura de
aproximadamente 35 °C. Un ventilador calefactor lleva aire desde el calentador hasta el
tanque de resina para calentar la misma.

« Resin: La resina fluye desde cada cartucho de resina hasta el tanque cuando el brazo
dispensador del cartucho aprieta la vélvula de mordida y la abre. Las impresoras de resina
Formlabs regulan el volumen de resina en el tanque de resina mediante un sensor de
nivel. La impresora comienza a llenar el tanque cuando comienza la impresién y mantiene
el nivel de resina en el tanque de resina durante el proceso. La impresién comienza
automaticamente cuando el sensor de nivel detecta la cantidad correcta de resina en el
tanque de resina.

Impresién con la Form Auto

Puedes enviar tu trabajo de impresion directamente a la Form Auto o, si has adquirido
Fleet Control, puedes afiadirlo a una cola de impresiéon en Dashboard.

Cuando la impresién ha concluido, la Form Auto libera autométicamente las piezas impresas
mediante su mecanismo de retirada de piezas. Deposita las piezas impresas en el contenedor
de liberacién de piezas, que estd situado debajo del podrtico de liberacidon de piezas.
A continuacion, puedes iniciar la siguiente impresién en la cola de la impresora, si hay alguna
disponible, o cargar un nuevo trabajo de impresién en la Form Auto.

Envio de una impresién directamente a una Form Auto

1. Abre PreForm.

2. Configura tu trabajo de impresion. Al seleccionar una impresora, elige la Form Auto, como
lo harfas con una Unica impresora.

3. Haz clic en el botdn naranja Start a print (Iniciar una impresion). Aparecerd la ventana
Print (Imprimir).

4. Si la Form Auto estd inactiva y el trabajo de impresion coincide con los consumibles
insertados, haz clic en Print Now (Imprimir ahora). De lo contrario, haz clic en Add to
Queue (Afiadir a la cola de impresién). El trabajo de impresién se cargard en la impresora.

5. Inicia la impresién en la pantalla tactil de la impresora.

Envio de una impresion a través de Dashboard y Fleet Control utilizando PreForm

1. Abre PreForm.

2. Haz clic en el icono de usuario situado en la esquina inferior izquierda de la pantalla.
Aparecera la ventana User Account (Cuenta de usuario).

3. Inicia sesién en una cuenta de Dashboard que tenga acceso a la Form Auto.

4. Configura tu trabajo de impresién. Al seleccionar una impresora, elige el grupo de
impresoras de la Form Auto. Los grupos de impresoras solo estan disponibles en PreForm
cuando se ha iniciado sesién en Dashboard.
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. Haz clic en el botén naranja Start a print (Iniciar una impresién). Aparecerd la ventana

Print (Imprimir).

. Haz clic en Add to Queue (Afiadir a la cola de impresidn). El trabajo de impresion se

cargard en el grupo de impresoras.

Fleet Control enviard el trabajo de impresion a la primera impresora disponible en el grupo
de impresoras que tenga el tipo de resina adecuado insertado. Supervisa el estado del
trabajo de impresién mediante Dashboard.

Carga de un trabajo de impresion en Dashboard

1.

Abre Dashboard.

2. Inicia sesién en una cuenta de Dashboard que tenga acceso a la Form Auto.

3. Haz clic en Prints (Impresiones). Aparecerd la pantalla Prints (Impresiones).

4.

5. Haz clic en Add to Queue (Aiadir a la cola de impresién) junto al nombre del grupo de

Localiza el grupo de impresoras que contiene la Form Auto.

impresoras. Aparecerd la ventana Add to Queue (Aiadir a la cola de impresion).

. Arrastra un archivo FORM a la ventana Add to Queue (Aiadir a la cola de impresion)

o haz clic en Browse (Examinar) y selecciona un archivo FORM. Se cargara el trabajo
de impresion.

Fleet Control enviard el trabajo de impresion a la primera impresora disponible en el grupo
de impresoras que tenga el tipo de resina adecuado insertado. Supervisa el estado del
trabajo de impresién mediante Dashboard.

Cancelacion de una impresioén
Para detener una impresion en marcha, pulsa Pause > Abort (Pausa > Cancelar) en la pantalla
tactil de la impresora.

La impresora contiene piezas méviles. No interacties con la impresora ni con la
Form Auto hasta que la pantalla tactil de la impresora indique que la impresién ha
finalizado y el mecanismo de retirada de piezas deje de moverse. Las piezas méviles
pueden suponer un riesgo de aplastamiento o enredo.

Acabado y posacabado de impresiones

Acceso a los videos de la retirada de las impresiones

Cuando la impresion ha concluido, la Form Auto libera automaticamente las piezas impresas

mediante su mecanismo de retirada de piezas. Deposita las piezas impresas en el contenedor
de liberacién de piezas, que estd situado debajo del pértico de liberacion de piezas. Si la
Form Auto estd conectada a Internet y registrada en Dashboard, carga un video del proceso
de retirada de la impresién tomado con la cdmara montada detrds del recinto de retirada
de piezas.

Para acceder al video:

1

2.
3.

Abre Dashboard.
Inicia sesion en una cuenta de Dashboard que tenga acceso a la Form Auto.
Haz clic en Prints (Impresiones). Aparecerd la pantalla Prints (Impresiones).
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4. Haz clic en Print History (Historial de impresion). Aparecera una lista de trabajos de
impresion anteriores.

5. Haz clic en la entrada de la impresion que te interese. Aparecerd una ventana que muestra
un resumen del trabajo de impresién.

6. Junto a Print removal video (Video de retirada de las piezas), en la parte inferior de
la pestafia Details (Detalles), haz clic en Click here to download (Haz clic aqui para
descargar). Se descargara en tu dispositivo un video del proceso de retirada de las piezas.

Recuperacion y posacabado de las piezas impresas

El acabadoy el posacabado de las piezas incluyen todos los pasos posteriores a la impresion.
Sigue los pasos a continuacion para convertir el archivo digital de tu modelo 3D en una
pieza funcional impresa. Puedes encontrar informacién detallada y asistencia visual en
support.formlabs.com.

Irritante para la piel: La resina y el disolvente pueden causar irritacion de la piel o una
reaccién alérgica cutdanea. Usa guantes cuando manipules resina liquida, superficies
cubiertas de resina o disolvente. Lavate la piel con abundante jabén y agua.

Para acabar y posacabar impresiones:

1. Ponte unos guantes de nitrilo nuevos y limpios.

2. Retire el contenedor de liberacién de piezas y la cesta de lavado de debajo del pértico

de liberacion de piezas .

3. Lava las piezas impresas con la Form Wash, la Form Wash L, el Form 3L Finish Kit o un
limpiador ultrasénico de gran formato de terceros aprobado por Formlabs. La cesta de
lavado de la Form Auto es directamente compatible con la Form Wash L. Los productos
de Formlabs, como la Form Wash L, se pueden utilizar con alcohol isopropilico o éter
monometilico de tripropilenglicol como disolventes.

. Limpia el contenedor de liberacion de piezas si vas a cambiar de tipo de resina.

. Coloca la cesta de lavado dentro del contenedor de liberacién de piezas.

. Coloca el contenedor de liberacién de piezas debajo del pdrtico de liberacion de piezas.

N o o b

Si es necesario, poscura tus piezas impresas después de que estén secas vy libres de
disolvente y resina liquida.

Gestion de la maquina

Durante las impresiones y entre ellas, puedes realizar un seguimiento del uso de tu Form Auto,
gestionar impresiones y prepararte para futuros trabajos de impresion. Puedes encontrar
informacién detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.

Conexion de la maquina a Dashboard

Dashboard (formlabs.com/dashboard) permite monitorizar las impresoras de Formlabs, hacer
un seguimiento del uso de los materiales y consultar pedidos pasados y en curso de Formlabs.
Registra la Form Auto en Dashboard a través de la pantalla tactil de la impresora. Cuando la
impresora esté registrada en Dashboard y el inicio de sesion de Dashboard esté habilitado,
la Form Auto enviard datos a Dashboard, siempre y cuando las conexiones de red de la
maquina tengan acceso a Internet.
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5.6.2

5.6.3

5.6.4

Inicio de una impresién cargada

En su funcionamiento normal, la Form Auto inicia automaticamente las impresiones cargadas

compatibles cuando la impresora esta preparada.

Para iniciar manualmente una impresién cargada en la pantalla tactil de la impresora:

1. Confirma que el tanque de resina, la Build Platform 2 y el cartucho de resina estén
insertados en la impresora.

2. Toca el trabajo de impresion desde Queue (Cola de impresién).

Borrado de una impresién cargada

Para eliminar un trabajo de impresién cargado en Fleet Control a través de Dashboard:

1. En Dashboard, haz clic en Prints (Impresiones). Aparecerd la pantalla Prints (Impresiones).

2. Localiza la impresion que deseas eliminar en la seccién Queued Prints (Impresiones en
cola). Puedes filtrar por grupo de impresoras, tipo de impresora, tipo de material, usuario
y estado de impresion utilizando las opciones de la parte superior de la pagina.

3. Pasa el raton por encima de una impresién dentro de la cola. Aparecerd un menu contextual.

4. Haz clic en Delete (Eliminar). Aparecerd una pantalla de confirmacion.

5. En la pantalla de confirmacidn, tienes la opcién de dejar una nota sobre el motivo por el
que has eliminado la impresion de la cola. Introduce tus comentarios y haz clic en Continue
Deleting (Continuar la eliminacion). El trabajo de impresion se eliminard de la cola.

Para borrar una impresién cargada en la pantalla tactil de la impresora:

1. Toca el trabajo de impresion desde Queue (Cola de impresion).

2. Pulsa la opcién Delete (Eliminar). Si la impresora te lo pide, pulsa Delete (Eliminar) de
nuevo para confirmar.

Cambio de tipo de resina entre impresiones

Cuando cambies el tipo de resina, cambia siempre el tanque y los cartuchos de resina. Retira
los cartuchos de resina antes de retirar el tanque de resina para evitar que se derrame resina
de las vélvulas de mordida en la cavidad de la impresora. Limpia a fondo la base de impresion,
el recinto de retirada de piezasy el contenedor de liberacion de piezas cada vez que cambies
de tipo de resina para evitar la contaminacion cruzada.
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6. Mantenimiento

Para mantener la eficiencia y la integridad de la méquina, aseglrate de realizar un
mantenimiento regular. Formlabs proporciona instrucciones para aconsejar a los usuarios
sobre la instalacién, funcionamiento y mantenimiento de la maquina. El mantenimiento solo
deben llevarlo a cabo personas cualificadas y formadas. Un procedimiento no autorizado de
desmontaje o reparacién puede dafiar la maquina.

Hay dos tipos de procedimientos de mantenimiento: los regulares, que deben realizarse
después de cada uso, y los intermitentes, que solo es necesario realizar ocasionalmente.
Crea un registro que informe de cudndo se llevé a cabo por Ultima vez cada procedimiento
de mantenimiento intermitente.

Manipular o desmontar la Form Auto sin desconectar el cable de alimentacién

>

PELIGRO y esperar aproximadamente diez minutos puede exponer a los usuarios a un peligro

de electrocucién potencialmente mortal.

Utiliza un equipo de proteccién individual (EPI) cuando realices tareas de mantenimiento.

<

Usa las herramientas solo como se indica.
ADVERTENCIA

Cuando retires los paneles exteriores, desconecta la maquina de la alimentacion

>

Prmme i eléctrica antes de realizar el mantenimiento. Las piezas méviles pueden suponer

un riesgo de aplastamiento o enredo.

- Formlabs proporciona instrucciones para aconsejar a usuarios expertos e

©

Pyt inexpertos sobre la instalacién, funcionamiento y mantenimiento de la Form Auto.
El mantenimiento de la Form Auto solo deben llevarlo a cabo personas cualificadas
y formadas.

« No abras la Form Auto ni examines sus componentes internos si no cuentas
con la ayuda del servicio de asistencia de Formlabs o un proveedor de servicios

certificado. Contacta con el servicio de asistencia de Formlabs o con un

proveedor de servicios certificado si deseas mds informacion.
« Un procedimiento no autorizado de desmontaje o reparacién puede dafiar la
maquina y anular la garantia.

6.1 Herramientas y materiales
Utiliza Unicamente para el mantenimiento de la Form Auto herramientas, quimicos o
procedimientos sefialados en este manual, en la pantalla tactil y en support.formlabs.com.
No uses con la Form Auto herramientas, quimicos o procedimientos no aprobados, salvo que
te lo indigue Formlabs o un proveedor de servicios certificado.
- Limpiador de uso general (p. €j., limpiacristales) y/o agua con jabon
> Para limpiar la cubierta, las carcasas exteriores y la pantalla de la maquina.
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6.2
6.2.1

6.2.2

6.2.3

« Alcohol isopropilico, 90 % o superior
o Para limpiar los componentes 6pticos de la impresora, la base de impresion y los chips
de identificacion del cartucho.

o Para limpiar las herramientas y la superficie de trabajo.

- Papeles absorbentes de bajo contenido en fibras

o Para limpiar las herramientas y la superficie de trabajo.
o Para proteger componentes sensibles.
o Para limpiar residuos de grasa, resina o disolvente.
» Pafio de microfibras no abrasivo
o Para limpiar la cubierta de la maquina y las carcasas exteriores.
Elmanualdelaimpresoracontiene informacion sobre otras herramientasy materiales aprobados.

Inspeccién y mantenimiento

Antes de cada uso

Tarea

Revisar el entorno de instalacion

Comprobar el nivel de resina

del cartucho

Material de consulta

Mantenimiento semanal

Tarea

Limpiar la superficie de impresion
de la base de impresion

Limpiar el recinto de retirada de piezas

Mantenimiento del cartucho de resina

y el tanque de resina

Material de consulta

Form 3

Mantenimiento periédico e intermitente

Tarea

Actualizar
el firmware

Limpiar
completamente la
base de impresion

Limpiar la impresora
y la Form Auto

Limpiar el
contenedor de
liberacion de piezas

Frecuencia

Cuando Formlabs lo indique

Al cambiar de tipo de resina

+ Tras un derrame de resina
- Siobservas resina liquida en las
superficies externas de la maquina

Al vaciar el contenedor de liberaciéon
de piezas

Entorno de funcionamiento

Sustitucion del cartucho de resina

Limpieza de la superficie de impresién
de la Build Platform 2

Limpieza del recinto de retirada de piezas

Manual de la impresora de la linea de productos

Material de consulta

Actualizacion del firmware

Limpieza completa
de la Build Platform 2

Limpieza tras un derrame
de resina

Limpieza del contenedor
de liberacion de piezas

Apartado
41
6.31

Apartado
6.41

6.4.2
6

Apartado
47

6.51

6.5.2

6.5.3
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6.3

6.31

Limpiar el recinto « Al cambiar de tipo de resina Limpieza del recinto 6.4.2
de retirada - Siobservas que una acumulacion de retirada de piezas
de piezas de resina esté interfiriendo con el

movimiento del recinto de retirada

de piezas
Tareas de limpieza Cuando lo indique Formlabs o segin | Manual de la impresora 6
y mantenimiento sea necesario de la linea de productos
de la impresora Form 3
Tareas entre usos
Tarea Material de consulta Apartado
Revisar el entorno de instalacion Entorno de funcionamiento 41
Comprobar el nivel de resina Sustitucién del cartucho de resina 6.31
del cartucho
Sustitucién del cartucho de resina

Reemplaza el cartucho de resina para cambiar de materiales entre impresiones o cuando un
cartucho de resina esté vacio. Un cartucho de resina estdndar puede contener un litro de
resina, mientras que el High Volume Resin System puede contener cinco litros.

Para comprobar la cantidad de resina que queda en el cartucho de resina:

Pulsa el icono de la impresora en la pantalla tactil de la impresora. La barra situada bajo
Cartridge (Cartucho) muestra una estimacién de la cantidad de resina que queda en el
cartucho de resina insertado. Cuando quedan menos de 250 ml de resina en el cartucho,
la pantalla muestra el estado Cartridge Low (Cartucho con resina insuficiente) en amarillo.
En PreForm, haz clic en File > Devices (Archivo > Dispositivos). Se abrirad la Device List
(Lista de dispositivos). Busca tu Form Auto en la lista. La barra situada bajo Cartridge
(Cartucho) muestra una estimacioén de la cantidad de resina que queda en el cartucho
de resina insertado.

En Dashboard, haz clic en Printers (Impresoras). Aparecerd la pantalla Printers
(Impresoras). Busca tu Form Auto en la lista. La barra situada bajo Material Level (Nivel
de material) muestra una estimacién de la cantidad de resina que queda en el cartucho
de resina insertado. Si necesitas mas informacion, haz clic en la entrada de la Form Auto
y, a continuacion, haz clic en el tipo de resina junto a Cartridge (Cartucho).

Para reemplazar el cartucho de resina:

1.

2
3.
4

[N

48

Presiona la tapa de ventilacion para cerrarla.

. Levanta el cartucho de resina por su mango.

Levanta el cartucho de resina de la impresora.

. Guarda o desecha el cartucho de resina. Puedes encontrar informacién detallada y

asistencia visual en support.formlabs.com.

. Desembala el cartucho de resina nuevo y retira todo el embalaje.
. Inserta un cartucho de resina nuevo en la impresora.

Presiona la tapa de ventilacion para abrirla.


https://formlabs.com/dashboard/

O

AVISO

6.4

6.4.1

6.4.2

AVISO

Guarda los cartuchos de resina en posicién vertical con las tapas de las valvulas de
goma instaladas para proteger la superficie de almacenamiento de la resina.

Mantenimiento semanal

Tarea Material de consulta Apartado
Limpiar la superficie de impresion Limpieza de la superficie de impresién 6.41

de la base de impresion de la Build Platform 2

Limpiar el recinto de retirada de piezas | Limpieza del recinto de retirada de piezas 6.4.2

Mantenimiento del cartucho de resina Manual de la impresora de la linea de productos | 6
y el tanque de resina Form 3

Limpieza de la superficie de impresién de la Build Platform 2

Si se realizan impresiones consecutivas con la misma resina, no es necesario retirar la

superficie flexible del cuerpo de la base de impresion para su limpieza.

Para limpiar la superficie de impresién de la Build Platform 2 para utilizarla

con la misma resina:

1. Utiliza la espétula para quitar la resina curada de la superficie de impresién flexible.

2. Limpia la superficie de impresién flexible con un pafio limpio o un papel absorbente seco
para eliminar los restos de resina.

3. Asegurate de que la superficie de impresion esté limpia y alineada correctamente.

Limpieza del recinto de retirada de piezas

Limpia semanalmente el recinto de retirada de piezas para evitar que la acumulacién de resina

interfiera con el movimiento del mecanismo de retirada de piezas.

Para limpiar el recinto de retirada de piezas:

1. Apaga y desenchufa la Form Auto.

2. Limpia la resina liquida que haya sobre las tres secciones del recinto de retirada de piezas
con papel absorbente humedecido con jabdn y agua. Humedece los papeles absorbentes
con alcohol isopropilico si es necesario para eliminar completamente la resina.

3. Seca el recinto de retirada de piezas o deja que el alcohol isopropilico se evapore
por completo.

4. Conecta la Form Auto a su fuente de alimentacion y enciéndela.

Método alternativo:

1. Apaga y desenchufa la Form Auto.

2. Desatornilla los tornillos de palomilla que fijan las tres secciones del recinto de retirada
de piezas.

3. Retira las tres secciones del recinto de retirada de piezas del mecanismo de retirada
de piezas.

4. Limpia el recinto de retirada de piezas como se ha descrito anteriormente o lavéandolo en
la cesta de lavado de una Form Wash L.

No coloques el recinto de retirada de piezas directamente dentro de la cubeta de
lavado de la Form Wash L, ya que hacerlo podria dafiar los rotores de la Form Wash L.
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6.5

6.5.1

5. Seca el recinto de retirada de piezas con papel absorbente o deja que el alcohol
isopropilico se evapore por completo.

6. Vuelve a instalar y fijar las tres secciones del recinto de retirada de piezas.

~

Conecta la Form Auto a su fuente de alimentacién y enciende la unidad.

8. Introduce una Build Platform 2 limpia y vuelve a calibrar tu Form Auto. Pulsa Settings >

Form Auto > Calibrate Part Removal (Ajustes > Form Auto > Calibrar retirada de piezas).

Gira la impresora hasta la posicién de impresién y pulsa Calibrate (Calibrar).

Mantenimiento periédico e intermitente

Tarea

Actualizar
el firmware

Limpiar
completamente la
base de impresién

Limpiar la impresora
y la Form Auto

Limpiar el
contenedor de
liberacién de piezas

Limpiar el recinto
de retirada
de piezas

Tareas de limpieza
y mantenimiento
de la impresora

Frecuencia

Cuando Formlabs lo indique

Al cambiar de tipo de resina

« Tras un derrame de resina
- Siobservas resina liquida en las
superficies externas de la maquina

Al vaciar el contenedor de liberacion
de piezas

« Al cambiar de tipo de resina

- Siobservas que una acumulacion
de resina estd interfiriendo con el
movimiento del recinto de retirada
de piezas

Cuando lo indique Formlabs o seguin
sea necesario

Material de consulta

Actualizacion del firmware

Limpieza completa

de la Build Platform 2

Limpieza tras un derrame

de resina

Limpieza del contenedor
de liberacién de piezas

Limpieza del recinto
de retirada de piezas

Manual de la impresora
de la linea de productos

Form 3

Apartado
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6.5.2

6.5.3

Asegurate de seguir también el programa de mantenimiento de la impresora instalada en la

Form Auto.

Si encuentras algun problema mecanico, aseglrate de que no haya obstrucciones que
blogueen la cubierta, el mecanismo de retirada de piezas, el recinto de retirada de piezas
o cualquier otra pieza movil de la Form Auto. Si la m&quina esté libre de obstrucciones y los
problemas mecéanicos persisten, ponte en contacto con el servicio de asistencia de Formlabs
0 con tu revendedor autorizado.

Limpieza completa de la Build Platform 2
Sivas a cambiar de resina entre impresiones, retira la superficie
flexible del cuerpo de la base de impresién para asegurarte

de que todas las superficies de la Build Platform 2 estan bien

limpias.

Para preparar tu Build Platform 2 para una nueva impresion

utilizando una resina distinta:
1. Utiliza la espétula para quitar la resina curada de la superficie
de impresion flexible.
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2. Coloca la base de impresion sobre tu superficie de trabajo.
Levanta un lado de la superficie de impresion por el asa de
liberacion de la pieza.

3. Empuja hacia arriba las dos asas de liberacion de la piezas
para desenganchar la superficie de impresién del cuerpo
de la base de impresion.

4. Sigue apartando la superficie de impresion flexible de
la base de impresién para separar completamente los
dos componentes.

5. Coloca la superficie de impresién flexible en la cesta de una
Form Wash o Form Wash L.

6. Inserta el cuerpo de la base de impresion en el soporte de
la base de impresién de la Form Wash o la Form Wash L.

7. Lava el cuerpo de la base de impresién y la superficie
de impresién flexible con alcohol isopropilico o
éter monometilico de tripropilenglicol durante 5 minutos.

8. Aseglrate de que el cuerpo de la base de impresion vy la
superficie de impresién flexible estén completamente secos

y limpios de cualquier resina o disolvente.

9. Sujeta el cuerpo de la base de impresién por el asa central
0 aseguralo sobre una sujecién adecuada.

10. Alinea el borde de la superficie de impresion con el canal
de alineacién. Los imanes que hay dentro del canal de
alineacion ayudan a posicionar correctamente la barra de
alineacion de la superficie de impresién. Las barras de
alineacion deben encajar en los canales de alineacioén para
que la Build Platform 2 funcione como es debido.

1. Gira la superficie de impresién flexible hacia abajo sobre el
cuerpo de la base de impresion.

12. Aprieta las asas de liberacién de la piezas para asentar
completamente las barras de alineacién de la superficie
de impresién en sus respectivos canales de alineacion.
Asegurate de que la superficie de impresion esté limpia

alineada correctamente.

Limpieza tras un derrame de resina

En caso de que se produzca un derrame de resina, limpia la impresora siguiendo las

recomendaciones de Formlabs. Si la resina liquida estd contenida dentro de la impresora, no

es necesario realizar ninguna otra accion para limpiar la Form Auto.

En caso de que se produzca un derrame grave de resina sobre la Form Auto:

1. Apaga y desenchufa la Form Auto.

2. Limpia la resina liquida que haya con papel absorbente humedecido con jabdén y agua.
Humedece los papeles absorbentes con alcohol isopropilico si es necesario para eliminar
completamente la resina.
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. Seca la Form Auto con papel absorbente o deja que el alcohol isopropilico se evapore

por completo.

. Conecta la Form Auto a su fuente de alimentacion y enciende la unidad.
. Asegurate de que la plataforma giratoria se mueve con suavidad y de que la Form Auto

reconoce correctamente cudndo la impresora estd tanto en la posicién de impresién como
en la posicion de la pantalla tactil. Si te encuentras con algun problema, contacta con el
servicio de asistencia de Formlabs o con tu revendedor autorizado.

Limpieza del contenedor de liberacién de piezas

Limpia el contenedor de liberacion de piezas después de vaciarlo, especialmente cuando
cambies de tipo de resina.

Para limpiar el contenedor de liberacion de piezas:

1

Retira el contenedor de liberacién de piezas de debajo del mecanismo de retirada
de piezas.

2. Retira la cesta de lavado con tus piezas impresas.

4.

. Lava el contenedor de liberacién de piezas con alcohol isopropilico o agua y limpialo

con un papel absorbente.

a. Desecha de forma segura el alcohol isopropilico de acuerdo con la normativa local.
Lava la cesta de lavado con alcohol isopropilico o limpiala con tus piezas impresas como
parte de un ciclo de lavado normal en una Form Wash L.

. Coloca la cesta de lavado dentro del contenedor de liberacién de piezas.
. Coloca el contenedor de liberacién de piezas debajo del mecanismo de retirada de

piezas, de modo que quede al ras del pértico de liberacion de piezas.
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7.3

7.4

Resoluciéon de problemas
Puedes encontrar informacion detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.

Registros de diagndstico

La Form Auto mantiene registros de diagndstico para proporcionar informacion detallada sobre
la maquina, lo que puede acelerar la investigacion de problemas. Después de experimentar
cualquier error o comportamiento inusual de la Form Auto, incluye los registros de diagndéstico
junto con otras observaciones y detalles relevantes al ponerte en contacto con el equipo
de asistencia de Formlabs o con un proveedor de servicios certificado. Las opciones para

compartir los registros de diagndstico varian segun el tipo de conexién de la maquina.

Restablecimiento de los ajustes de fabrica

En algunas ocasiones, un restablecimiento de los ajustes de fabrica puede corregir un
comportamiento inusual de la maquina. El comportamiento inusual puede incluir mensajes de
"unknown error" (error desconocido), actualizaciones incompletas del firmware, una pantalla
tactil que no responde o problemas para conectarse a PreForm. Puedes encontrar informacion
detallada y asistencia visual en support.formlabs.com.

No lleves a cabo un restablecimiento de los ajustes de fabrica inmediatamente antes
de contactar con el servicio de asistencia de Formlabs o con un proveedor de

servicios certificado. La informacion de diagndéstico guardada podria ser (til para
que el servicio de asistencia de Formlabs o un proveedor de servicios certificado te

presten asistencia con la resolucién de problemas. El restablecimiento de los ajustes
de fabrica elimina la informacién de diagnéstico y todos los ajustes personalizados,
incluidas las impresiones cargadas y las conexiones de red establecidas.

Limpieza tras una impresion fallida

A veces, una impresién puede no completarse correctamente. Una impresion fallida puede
dejar pequefios restos de resina parcialmente curada flotando en el tanque de resina o resina
curada pegada al interior de la pelicula flexible. Inspecciona el tanque de resina tras cada
impresion. Retira los restos tras una impresion fallida. Puedes encontrar informacién detallada
y asistencia visual en support.formlabs.com.

Si necesitas mas informacién sobre como limpiar después de una impresion fallida, consulta
el manual de tu impresora.

Resolucion de errores o de actividad fuera de lo normal

Sise produce un error, una actividad fuera de lo normal o fallos de impresién con la Form Auto,
consulta los siguientes errores, causas y soluciones propuestas. Completa los pasos iniciales
de resolucion de problemas y documenta detalladamente todos los resultados. Contacta
con el servicio de asistencia de Formlabs o con un proveedor de servicios certificado si

deseas mas informacion. Proporciona los registros de diagndstico si los solicitan.
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Resolucion de un funcionamiento fuera de lo normal

Error

La Form Auto

no libera
autométicamente
una o mas
piezas impresas.

La vélvula de
mordida no
dispensa resina.

Los botones
Print Now
(Imprimir ahora)
o Add to Queue
(Afiadir a la cola
de impresion)
no estan
disponibles

en PreForm.

54

Causa

La pieza
impresa se

ha adherido

a la base

de impresion.
La Form Auto
no puede
liberar automati-
camente las
piezas impresas
con el tipo de
resina usado.
La pieza
impresa es
demasiado

alta para ser
liberada
automatica-
mente por la
Form Auto.

El material

de silicona se
ha autosellado.
Puede haber
resina curada
en la misma
abertura de

la vélvula

de mordida.

La impresora
podria no estar
conectada
correctamente
a la misma red
de &rea local.
Es posible que
el ordenador no
esté conectado
a Internet.

Solucién

1. Desbloquea la Build Platform 2.

2. Tira de la Build Platform 2 hacia el recinto de retirada de
piezas para que el mecanismo de retirada de piezas vuelva
a su posicion inicial.

Cuando la Build Platform 2 quede suelta del carril de la base
de impresion, sécala de la impresora.

Separa tus piezas impresas de la Build Platform 2 utilizando
las asas de liberacion de piezas o una herramienta para
retirar piezas.

Introduce una Build Platform 2 limpia y vuelve a calibrar tu
Form Auto. Pulsa Settings > Form Auto > Calibrate Part
Removal (Ajustes > Form Auto > Calibrar retirada de
piezas). Gira la impresora hasta la posicion de impresién

y pulsa Calibrate (Calibrar).

w

»

o

. Cierra la tapa de ventilacién y retira el cartucho de resina
de la impresora.

. Dale la vuelta al cartucho para inspeccionar la vélvula
de mordida.

. Aprieta la vélvula de mordida unas cuantas veces para
deshacer el bloqueo creado y permitir que la resina vuelva
a fluir.

4. Sj apretar la valvula de mordida no hace que la resina fluya,

introduce con cuidado la punta de un par de pinzas por la

abertura para romper el bloqueo.

Si la vélvula de mordida permanece bloqueada después

de haber intentado lo anterior, contacta con el equipo de

asistencia de Formlabs o con un proveedor de servicios
certificado para mas informacion. Adjunta fotografias

de la vélvula de mordida bloqueada cuando envies tu

peticion de asistencia.

N

w

o

Comprueba que no tengas abiertas otras instancias de
PreForm.

Guarda todos los archivos antes de reiniciar PreForm.
Desconecta tu impresora de la red de drea local y vuelve
a conectarla para establecer una conexién correcta.
Asegurate de que tu ordenador estd conectado a Internet.



7.4.2

Resolucion de fallos y errores de impresion
Los fallos de impresion pueden darse de distintas formas y deberse a distintas causas.
Comprueba la configuracion del modelo en PreForm, si las superficies dpticas estén limpias

y el estado de funcionamiento de la impresora segun el capitulo 6 Mantenimiento, asi como

las soluciones propuestas a continuacion.

Si los fallos de impresién continlan tras seguir estos pasos, contacta con el servicio de

asistencia de Formlabs o con un proveedor de servicios certificado para més informacion.

Adjunta fotografias claras y bien enfocadas de la impresiéon de prueba para ayudar a
diagnosticar el problema.

Error

Printer not
aligned
(Impresora
no alineada)

Part removal
failure (No se ha
podido retirar
una pieza)

Communication
error (Error
de comunicacion)

Causa

La impresora no
estd orientada
hacia el recinto
de retirada de
piezas para que
el mecanismo
de retirada de
piezas libere las
piezas impresas.

« lLapieza
impresa se

ha adherido
ala base

de impresion.
La Form Auto
no puede
liberar automati-
camente las
piezas impresas
con el tipo de
resina usado.
La pieza
impresa es
demasiado

alta para ser
liberada
automatica-
mente por la
Form Auto.

La impresora

no se puede
comunicar

con la Form Auto

Solucién

Gira la impresora hasta la posicion de impresion (apuntando
hacia el recinto de retirada de piezas) y pulsa Retry (Reintentar).

1. Desbloquea la Build Platform 2.

2. Tira de la Build Platform 2 hacia el recinto de retirada de
piezas para que el mecanismo de retirada de piezas vuelva
a su posicion inicial.

. Cuando la Build Platform 2 quede suelta del carril de la base
de impresion, sécala de la impresora.

. Separa tus piezas impresas de la Build Platform 2 utilizando

las asas de liberacion de piezas o una herramienta para

retirar piezas.

Introduce una Build Platform 2 limpia y vuelve a calibrar tu

Form Auto. Pulsa Settings > Form Auto > Calibrate Part

Removal (Ajustes > Form Auto > Calibrar retirada de

piezas). Gira la impresora hasta la posicion de impresién

y pulsa Calibrate (Calibrar).

w

N

ol

Comprueba que el cable USB de la Form Auto esté

totalmente conectado al puerto USB situado en la parte
posterior de la impresora. Si ves este mensaje de error
de forma repetida, por favor, contacta con el servicio de
asistencia de Formlabs o con tu revendedor autorizado.
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Error

Motor Error
(Error de motor)

Form Auto

not calibrated

(La Form Auto

no estd calibrada)

56

Causa

Uno de los
motores de la
Form Auto no se
ha movido como
se esperaba.

La Form Auto
no se ha
calibrado aun.

Solucién

1. Comprueba si hay obstrucciones alrededor de la impresora
y de la Form Auto que interfieran con el movimiento
de la cubierta o del mecanismo de retirada de piezas.
2. Si el mecanismo de retirada de piezas interfiere con
la cubierta de la impresora, ajusta el accionador de
la cubierta.
Si ves este mensaje de error de forma repetida, por favor,
contacta con el servicio de asistencia de Formlabs o
con tu revendedor autorizado.

1. Pulsa el icono del engranaje en la pantalla tactil. Aparecera
la pantalla Settings (Ajustes).

. Pulsa Form Auto. Aparecera la pantalla Form Auto.

. Pulsa Calibrate Part Removal (Calibrar retirada de
piezas). Aparecerd la pantalla Calibration (Calibracion).
No inicies el proceso de calibracién sin que haya una
Build Platform 2 limpia insertada en la impresora.

. Gira la impresora hasta la posicion de impresion.

Pulsa Calibrate (Calibrar) para iniciar el proceso

de calibracién.

w N

[l
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Desmontaje y reparacion

Solo los usuarios expertos que cuenten con la ayuda del servicio de asistencia

de Formlabs o un proveedor de servicios certificado deben abrir la maquina y/o

examinar sus componentes internos. Cualquier dafio causado por intentar realizar

un desmontaje y/o reparacion sin la autorizacion previa del servicio de asistencia de

Formlabs o de un proveedor de servicios certificado no esté cubierto por la garantia.

Tareas

Contacta con el servicio de asistencia de Formlabs o con un proveedor de servicios certificado

para recibir instrucciones y la autorizacion para realizar tareas de reparacion, incluido el

desmontaje o retirada de los paneles exteriores.

Tarea

Frecuencia

Sustitucion del mecanismo
de extraccién de piezas

Cuando lo aconseje el servicio de asistencia de Formlabs o
un proveedor de servicios certificado.

Sustitucién del conjunto accionador
del portico

Cuando lo aconseje el servicio de asistencia de Formlabs o
un proveedor de servicios certificado.

Sustitucién del conjunto de montaje
de la base

Cuando lo aconseje el servicio de asistencia de Formlabs o
un proveedor de servicios certificado.

Cualquier otra tarea de mantenimiento o reparacién de que no figure en el capitulo

6 Mantenimiento requiere una reparacion de la maquina. Contacta con el servicio de asistencia

de Formlabs o con un proveedor de servicios certificado para solicitar una reparacion 77 sitv

0 una RMA (autorizacién de devolucién al fabricante).
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Reciclaje y eliminacion de residuos
Eliminacion de la resina y los accesorios

Irritante para la piel: La resina y el disolvente pueden causar irritaciéon de la piel o una
reaccién alérgica cutdnea. Usa guantes cuando manipules resina liquida, superficies
cubiertas de resina o disolvente. Lavate la piel con abundante jabén y agua.

Resina liquida
Para eliminar la resina pura (resina que no se ha curado ni disuelto el disolvente), desecha
sus residuos en tu sistema de eliminacién de desechos quimicos.

RIESGO MEDIOAMBIENTAL: Consulta las Fichas de Datos de Seguridad (FDS) y la
legislacion local como referencias para conocer el modo adecuado de desechar la
resina y el disolvente. La resina liquida (sea el liquido puro, disuelto en el disolvente o
parcialmente curado) puede estar clasificada como un residuo peligroso en tu regién
y debe desecharse con cuidado.

Qué hacer si no cuentas con un sistema de eliminacién de desechos quimicos:

1. Ponte unos guantes de nitrilo nuevos y limpios.

2. Vierte una pequefia cantidad de resina en un recipiente adecuado para el almacenamiento
de resina, etiquetado para su funcién.

3. Deja el recipiente a la intemperie y expuesto a la luz solar para que se cure entre 1
y 10 dias. El curado es mas efectivo con la exposicién a la luz de 405 nmy al calor. La resina
liquida se cura y se convierte en un material sélido cuando se expone a la luz y al calor.

4. Desecha la resina completamente curada y su recipiente con los residuos domésticos.

Resina curada o piezas limpiadas
Desecha las impresiones limpiadas y la resina curada (endurecida) con los residuos
domeésticos. Las impresiones limpiadas y la resina curada no se pueden reciclar.

Cartuchos de resina vacios

En los Estados Unidos, los cartuchos de resina vacios se consideran "RCRA empty" (vacios
segun la ley RCRA) conforme a las normas de la Agencia de Proteccion Ambiental (EPA,
por sus siglas en inglés) y se pueden desechar como residuos domésticos. Las normativas
que regulan el tratamiento de residuos suelen ser regionales y varian segun la jurisdiccion.
Contacta con los organismos locales correspondientes para asegurarte de estar desechando
correctamente los cartuchos de resina.

OPCIONAL: Realiza un triple lavado de los cartuchos de resina con disolvente limpio para
eliminar los restos de resina del interior del cartucho de resina. Desecha el disolvente usado
resultante en tu sistema de eliminacion de disolventes de acuerdo con la legislacion vigente.

Tanques de resina
Desecha un tanque de resina cuando esté dafiado, cuando haya alcanzado el final de su vida
Gtil o cuando haya quedado inutilizado para su funcion de otra forma.
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Para desechar un tanque de resina:

1. Ponte unos guantes de nitrilo nuevos y limpios.

. Retira la base de impresion de la impresora.

. Sujeta las paredes laterales del tanque de resina.

. Desliza con cuidado el tanque de resina hacia fuera para sacarlo de la impresora.

g b~ W N

. Traspasa o desecha la resina restante.
o Vierte la resina del tanque de resina viejo en un tanque nuevo o en otro contenedor.
o Sihay restos o fragmentos de resina curada en la resina, filtrala antes de traspasarla a
un tanque de resina nuevo. Consulta el apartado 6.6.2. Filtrado de la resina si necesitas
mas informacion.

Volver a introducir la resina en el cartucho original podria contaminar el cartucho de
resina con trozos de resina curada o restos, lo que puede causar fallos de impresién.

6. Usa un papel absorbente para limpiar la resina restante del tanque de resina viejo.

7. Coloca el tanque de resina viejo a la luz del sol (basta con colocarlo en el alféizar de la
ventana) o exponlo a luz UV para curar el exceso de resina. Cuando esté curado, deséchalo
de forma apropiada.

Eliminacion del disolvente

Los métodos seguros y apropiados para desechar el disolvente varian segidn donde

te encuentres.

Para eliminar el disolvente usado de forma segura:

1. Consulta en todo momento la ficha de datos de seguridad (FDS) del proveedor del
disolvente como fuente principal de informacion.

2. Inférmate sobre los métodos de eliminacién aprobados en tu zona. Es muy probable que
implique contratar un servicio de eliminacion de residuos. En el caso de cantidades mas
pequefias, ponte en contacto con un servicio de eliminacién de residuos peligrosos para
ver si tienen sugerencias al respecto.

3. Informa a tu servicio de eliminacién de residuos de que tu botella contiene un disolvente
con pequefias cantidades de mondmeros de metacrilato y oligémeros (resina de plastico
no polimerizada), asi como trazas de un fotoiniciador. Ten a mano una copia de las Fichas
de Datos de Seguridad (FDS) de la resina de Formlabs en caso de que tu interlocutor del
servicio de eliminacion de residuos necesite mas informacion.

Eliminacién de los productos de limpieza

Los métodos seguros y apropiados para desechar el disolvente varian segidn donde

te encuentres.

Para eliminar el disolvente usado de forma segura:

1. Consulta en todo momento la ficha de datos de seguridad (FDS) del proveedor del
disolvente como fuente principal de informacion.

2. Inférmate sobre los métodos de eliminacién aprobados en tu zona. Es muy probable que
implique contratar un servicio de eliminacion de residuos. En el caso de cantidades mas
pequefias, ponte en contacto con un servicio de eliminacion de residuos peligrosos para
ver si tienen sugerencias al respecto.
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NOTA

3. Informa a tu servicio de eliminacion de residuos de que tu botella contiene un disolvente
con pequefias cantidades de monémeros de metacrilato y oligémeros (resina de pléstico
no polimerizada), asi como trazas de un fotoiniciador. Ten a mano una copia de las fichas
de datos de seguridad (FDS) del polvo por si el contacto del servicio de eliminacién de
residuos necesita mas informacion.

Reciclaje del disolvente

Para grandes volimenes de disolvente, considera usar un sistema de reciclado de disolventes
que te ofrezca una alternativa mas rentable y responsable con el medio ambiente que pagar
por servicios de eliminacién de disolventes. Los sistemas de reciclaje de disolventes utilizan
procesos de destilacion y fraccionamiento para separar los solutos del disolvente, y hacen
posible la reutilizacion del disolvente. El disolvente reciclado puede seguir conteniendo
pequefias cantidades de contaminantes. Reciclar el disolvente reduce los costes de
eliminacién de residuos, las emisiones necesarias para fabricar disolventes y el coste de
comprar disolvente.

Eliminacién de componentes electrénicos

El simbolo que hay en el producto, los accesorios o el embalaje indica que este dispositivo
no se debe tratar ni desechar como los residuos domésticos. Cuando decidas desechar este
producto, hazlo conforme a las leyes y directrices medioambientales. Desecha el dispositivo
en un punto de recogida para el reciclaje de residuos de aparatos eléctricos y electronicos.
Al desechar el dispositivo de la manera adecuada, contribuyes a prevenir posibles peligros
para el medio ambiente y la salud publica provocados por el tratamiento incorrecto de los
residuos de estos aparatos. El reciclaje de materiales contribuye a la preservacion de los
recursos naturales. Por consiguiente, no deseches tus viejos aparatos eléctricos y electrénicos
junto con los residuos municipales sin segregar.

Eliminacion de residuos del embalaje

El embalaje se fabrica con cartén y materiales basados en el pléstico. Desecha el embalaje
mediante instalaciones de gestion y reciclaje de residuos. Al desechar los residuos del
embalaje de la manera adecuada, contribuyes a prevenir posibles peligros para el medio
ambiente y la salud publica.

El embalaje original esté diseflado para conservarse y reutilizarse para un posterior

transporte o envio de la maquina para su reparacion. Guarda el envase completo,
incluidos los insertos, para tu comodidad.
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1.

Glosario

Para conocer otros términos especificos de las impresoras, consulta el manual de tu impresora.

Término

Base

Placa adaptadora de la base

Build Platform 2

Cémara

Tapa de la ranura del cartucho

Cubierta

Pie de la cubierta

Soporte de la cubierta

Puerto Ethernet

Fleet Control

High Volume Resin System

Significado

La impresora se acopla a la plataforma giratoria de la base
mediante una placa adaptadora fijada a los pies ajustables
de la impresora.

La placa adaptadora de la base se une a una impresora
de la linea de productos Form 3y permite montarla en la
plataforma giratoria de la Form Auto.

La Build Platform 2 de Formlabs usa una superficie de
impresion flexible que hace posible una liberacién répida,
limpia y controlada de las piezas impresas de la base

de impresién, lo que permite que el proceso de trabajo

de posacabado sea mas rapido, sencillo y fiable. La

Build Platform 2 es necesaria para imprimir con la Form Auto.

La camara de la Form Auto esta situada detras del recinto
de retirada de piezas. Graba videos del proceso de retirada
de la impresion al final de cada trabajo de impresion.

Estos videos se cargan en Dashboard si la Form Auto esta
conectada a Internet.

La tapa de la ranura del cartucho evita que los tornillos del
soporte de la cubierta caigan en la ranura del cartucho.
Su forma se ajusta a la abertura de la ranura del cartucho
y tiene un recorte que encaja encima de la luz de estado
de la impresora.

La funda superior de la impresora, compuesta de un
resistente material de color naranja que evita la exposicion
del usuario al laser de la impresora e impide que la resina se
cure debido a la luz UV ambiental.

El pie de la cubierta sostiene la cubierta de la impresora
durante el proceso de sustitucion del soporte de la cubierta.

Repuesto del soporte de la cubierta de la impresora que
permite al accionador de la cubierta abrir y cerrar la cubierta
de la impresora durante su uso.

La Form Auto puede conectarse a una red mediante Ethernet.
El puerto estd conectado a la placa base y se puede acceder
al mismo desde la parte posterior de la maquina. También
estd conectado a la impresora montada mediante un

cable incorporado.

Fleet Control es una herramienta avanzada de gestion
de parques de impresoras que se utiliza con PreForm
y Dashboard. Fleet Control asigna autométicamente
una impresora a las impresiones enviadas a un grupo
de impresoras en funciéon del tipo de consumible y

su disponibilidad.

Un envase de gran capacidad que contiene la resina antes
de dispensarla en el tanque de resina.
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Pies niveladores

Impresion 3D con Low Force
Stereolithography (LFS)

Placa base

Contenedor de liberacion de piezas

Pértico de liberacion de piezas

Recinto de retirada de piezas

Mecanismo de retirada de piezas

Fuente de alimentacion

Cartucho de resina

Tanque de resina

Contenedor del tanque

64

La Form Auto tiene como soporte un pie de goma que se
enrosca en la parte inferior de la maquina. Cuando te lo
solicite la pantalla tactil de la impresora, utiliza el disco de
nivelacién para subir o bajar cada pie debajo de la base
del pértico de liberacion de piezas y asegurarte de que
la impresora esta nivelada correctamente. La impresora
montada también dispone de cuatro pies niveladores que
fijan la placa adaptadora de la base a la parte inferior de
la impresora.

Una forma avanzada de estereolitografia (SLA) con
procesamiento de imagen integrado para crear un punto
focal del laser ideal y curar piezas isotrépicas solidas a partir
de resina liquida.

La placa base es el sistema de circuitos principal a través
del cual se comunican todos los sistemas de la Form Auto.

Un recipiente resistente a la radiaciéon UV donde se
almacenan las piezas tras ser liberadas por la Form Auto.
La cesta de lavado de piezas incluida es compatible

con la Form Wash L.

Alberga el mecanismo de retirada de piezas, la camara
y otros elementos de liberacién de piezas.

Las piezas se retiran de la base de impresion y llegan al
recinto de retirada, que recoge las piezas y las transporta
fuera de la impresora. A continuacion, las piezas se depositan
en el contenedor de liberacion de piezas.

Este mecanismo mueve el recinto de retirada de piezas y
aprieta las asas de la Build Platform 2 para retirar las piezas
de la base de impresion.

La Form Auto y la impresora montada disponen de fuentes
de alimentacién internas independientes. La Form Auto da
alimentacion eléctrica a la impresora montada a través de un
cable integrado. Una Form Auto con una impresora montada
requiere una fuente de alimentacion capaz de suministrar:
100-240 VCA

25A

50/60 Hz

Un envase que contiene la resina antes de dispensarla
en el tanque de resina. Agita los cartuchos de resina
periddicamente para que la resina esté bien mezclada.

El tanque de resina es el principal recipiente que contiene
la resina proveniente del cartucho. La resina se cura sobre
la base de impresién cuando el ldser pasa a través de la
ventana de la parte inferior del tanque. Utiliza Gnicamente
materiales y procesos quimicos aprobados para limpiar el
tanque de resina y la ventana.

Cada tanque de resina incluye un contenedor con tapa en el
que almacenar el tanque cuando no esté en uso.



Pantalla tactil

Plataforma giratoria

Puerto USB

Protector UV

Tapa de ventilacion

Cesta de lavado

Antena wifi

La interfaz de usuario tactil capacitiva LCD de la impresora
muestra la informacion de impresion, los ajustes y los mensajes
de error.

La plataforma giratoria permite que la impresora gire hasta tres
posiciones en incrementos de 90 grados:

Posicién de impresion: la impresora esté orientada hacia el recinto
de retirada de piezas y el contenedor de liberacion de piezas
Posicion de la pantalla tactil: la impresora estd orientada hacia
el lateral de la Form Auto o hacia el exterior del recinto de
retirada de piezas, lo que permite acceder a la pantalla tactil

La Form Auto se conecta con la impresora montada a través
de un cable USB integrado.

Cubierta extraible a prueba de radiacion UV. Este componente
protege el mecanismo de retirada de piezas y evita que la
resina no curada se endurezca dentro de la maquina.

El tapdn de la parte superior del cartucho permite la entrada
de aire para que la resina se dispense adecuadamente.
Abre la tapa de ventilacion antes de empezar a imprimir.

Una cesta de acero inoxidable que interactda con la
Form Wash L, permitiendo que las piezas se transfieran
directamente a la Form Wash L para su lavado.

Las impresoras de la linea de productos Form 3 disponen de
conectividad inalédmbrica a través de una antena wifi interna.
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12.

Conformidad del producto

La Form Auto cumple las siguientes normas de seguridad eléctrica:

Seguridad eléctrica Sistema de calidad
« IEC 602041 « 1SO 9001:2015
« |IEC 62368-1
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